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UG (Unigraphics) NX 是 Siemens PLM Software 公司 出 品 的 一 个 产品 工程 解决 方案 ， 它 


为 用 户 的 产品 设计 及 加 工 过 程 
设计 和 工艺 设 
体 的 三 维 参 数 
航空 、 航 天 、 汽 

本 书 全 面 











提供 了 数字 化 造型 和 验证 手段 。UC N 
计 的 需求 ， 提 供 了 经 过 实践 验证 的 解决 方案 。 
七 软件， 是 当今 世界 最 先进 的 计算 机 辅助 设计 、 


分 析 和 制造 软件 ， 广 



































X 针对 用 户 的 虚拟 产品 
UG NX 是 集 CAD/CAE/CAM 一 





泛 应 用 于 


车 、 造 船 、 通 用 机 械 和 电子 等 工业 领域 。 
详细 地 介绍 了 使 用 UG NX 和 HB_MOULD 进行 注射 模具 设计 的 解决 方案 ， 综 合 
设计 和 生产 实际 相 结合 。 本 书 的 特点 如 下 : 


模拟 实际 工厂 的 生产 流程 ， 
实例 丰富 、 结 合 实际 、 突 出 技 
合 简单 的 实例 进行 介绍 ， 然 后 再 通过 较 复杂 的 实例 详细 讲解 ， 让 读者 通 
进 的 学 习 过 程 较为 深入 地 理解 模具 设 

适用 性 强 : 本 书 按照 企业 需求 进行 编写 的 ， 通 过 大 量 的 实例 讲解 了 UG NX 分 型 
中 讲解 了 手动 分 型 的 思路 和 和 方法， 真正 满足 了 企业 的 实际 需求 。 
技巧 和 应 注意 的 问题 ， 均 出 自 具有 多 年 模具 设计 和 制造 
事半功倍 的 成 效 。 


特点 ， 先 结 





重 ， 
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本 书 给 
的 工程 响 
本 书 共 分 7 章 ， 第 1 章 主要 介绍 了 塑料 模具 设计 








“任务 驱动 ”的 方式 进行 编写 。 
巧 。 涉 及 UG NX 软件 的 多 种 功能 命令 和 注射 模 
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出 的 实际 模具 设计 的 经 验 
i 之 手 。 读 者 通过 学 习 他 
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通过 学 习 让 读者 


门 所 讲述 的 模具 开发 流程 ， 
的 基础 知 
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设计 的 专 ， 


理论 知识 ; 第 2 章 主 要 介绍 了 UG NX 和 HB_MOULD 常用 的 基本 功能 及 应 用 方 








法 ; 第 3 


章 主要 介绍 了 单 分 型 








侧 浇 口 注 射 模 具 一 一 灯罩 模具 设计 ， 通 过 学 习 让 读 























解 单 分 型 


条 侧 浇 口 注射 模具 设计 思路 和 技巧 ; 第 4 章 主 要 介 





绍 了 双 分 弄 











器 下 盖 模 具 设 计 ， 通 过 学 习 1 
学 握 UG NX 和 HB_MOULD 功能 的 
汽车 上 空气 滤 清 器 盖 模 具 设 i 
和 技巧 ; 第 
第 7 章 主要 介 
习 滑 块 和 和 斜 推 
能 力 和 技巧 。 
本 书 的 大 部 分 案例 都 可 
路 英 华 、 











本 书目 








过 程 中 还 得 到 了 华 宝 
术 人 员 和 老师 的 技术 支持 和 指导 ， 在 | 
在 本 书 编写 过 程 中 ， 编 者 力求 精 





批评 指正 。 
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i 理解 双 分 型 面 注射 模具 的 设 
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第 1 革 注射 模具 设计 基础 


本 章 着 重 介绍 了 注射 模具 设计 的 基础 知识 ， 主 要 包括 常用 塑料 材料 及 性 能 、 塑 料 制品 绪 
构 及 工艺 性 、 常 用 模具 结构 及 基本 类 型 、 模 具 设 计 流 程 等 内 容 。 目 的 是 使 读者 对 注射 模具 设 
计 理 论 知识 部 分 有 一 个 概括 性 的 了 解 ， 并 且 提 供 部 分 理论 参考 。 





塑料 的 类 型 及 性 能 
注射 制品 及 结构 
注射 成 型 工艺 

| 注射 模具 的 典型 结构 
注射 模具 设计 的 基本 流程 


叫 如 号 


名 
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Pei UG NX 8.5 注射 模具 了 设计 实例 精 午 








1.1 常用 塑料 的 性 能 


人 们 第 说 的 塑料 ， 是 对 所 有 塑料 品种 的 统称 ， 它 的 应 用 很 广泛 ， 因 此 分 类 方法 也 各 有 不 
同 。 按 用 途 大 体 可 以 分 为 通用 塑料 和 工程 塑料 两 大 类 。 通 用 塑料 如 聚 乙 炳 (PE) 、 聚 丙 炳 
(PP) 、 聚 葵 乙 烯 (PS) 、 改 性 聚 葵 乙 烯 (例如 SAN、HIPS) 、 聚 氯 乙烯 (PVC) 等 ， 这 些 是 
日 常 使 用 最 广泛 的 材料 ， 性 能 要 求 不 高 ， 成 本 低 。 工 程 塑 料 是 指 一 些 具 有 机 械 零 件 或 工程 结 
构 材 料 等 工业 品质 的 塑料 。 其 力学 性 能 、 电 气 性 能 、 对 化 学 环境 的 耐 受 性 、 对 高 温 、 低 温 的 
耐 受 性 等 方面 都 具有 较 优 越 的 特点 ， 在 工程 技术 上 甚至 能 取代 某 些 金属 或 其 他 材料 。 和 常见 的 
有 ABS、 肾 酰胺 (人 简称 PA， 俗称 尼 龙 ) 、 聚 碳酸 酯 (PC) 、 聚 甲醛 (POM)、 有 机 玻璃 
(CPMMA) 、 聚 酯 树脂 (如 PET、PBT) 等 ， 前 四 种 工程 塑料 发 展 最 快 ， 为 国际 上 公认 的 四 大 
工程 塑料 。 


1. 1.1 塑料 的 种 类 


1. 塑料 的 分 类 

目前 ， 塑 料 品种 已 达 300 多 种 ， 和 常用 的 约 40 余 种 。 有 三 种 常规 分 类 方法 : 一 是 按 成 型 
工艺 性 能 分 类 ; 二 是 按 使 用 特性 分 类 ; 三 是 按 加 工 方法 分 类 。 

(1) 按 成 型 工艺 性 能 分 类 

根据 成 型 工艺 性 能 ， 塑 料 可 分 为 热塑性 塑料 和 热固性 塑料 。 

1) 热塑性 塑料 : 热塑性 塑料 的 合成 树脂 都 是 线 型 或 文 链 型 高 聚 物 ， 所 以 受热 会 变 软 ， 
甚至 会 成 为 可 流动 的 稳定 黏稠 液体 ， 在 此 状态 时 具有 可 塑性 ， 可 塑 制 成 一 定形 状 的 塑 件 ， 冷 
却 后 保持 既得 的 形状 ， 如 再 加 热 又 可 变 软 成 为 另 一 种 形状 ， 如 此 可 以 进行 反复 多 次 变形 。 这 
一 过 程 中 只 有 物理 变化 ， 而 无 化 学 变化 ， 其 变化 是 可 逆 的 。 

热塑性 材料 包括 聚 毛 乙 烯 (PVC) 、 聚 葵 乙 贤 (PS) 、 聚 乙 烦 (PE) 、 聚 炳 肾 (PP) 、 尼 
龙 (PA) 、 聚 甲醛 (POM) 、 聚 碳酸 酯 (PC) 、ABS 塑料 、 聚 砚 (PSU)、 聚 茶 醚 (PPO ) 、 
氟 塑 料 、 聚 酯 树脂 和 有 机 玻璃 (PMMA) 等 。 

2) 热固性 塑料 : 热固性 塑料 的 合成 树脂 是 体型 高 聚 物 ， 因 而 在 加 热 之 初 ， 因 分 子 呈 线 
型 结构 ， 有 具有 可 熔 性 和 可 塑性 ， 可 塑 制 成 一 定形 状 的 塑 件 ， 当 继续 加 热 时 ， 分 子 呈 现 风 状 结 
构 ， 当 温度 达到 一 定 程 度 后 ， 树 脂 变 成 不 溶 、 不 熔 的 体形 结构 ， 此 时 形状 固定 下 来 ， 不 再 变 
化 。 如 遇 加 热 也 不 软化 ,不 再 具有 可 塑性 。 在 这 个 变化 过 程 中 ， 既 有 物理 变化 ， 又 有 化 学 变 
化 ， 因 此 变化 过 程 是 不 可 逆 的 。 

热固性 塑料 包括 酚 酸 塑料 (PF) 、 氮 基 塑 料 、 环 氧 树脂 (EP) 和 酚醛 塑料 (PF) 等 。 

(2) 按 塑料 的 使 用 特点 分 类 

根据 塑料 的 使 用 特点 ， 塑 料 可 分 为 通用 塑料 、 工 程 塑 料 和 特种 塑料 。 

1) 通用 塑料 : 通用 塑料 是 指 常用 的 塑料 品种 ， 这 类 塑料 产量 大 、 用 途 广 、 成 型 性 好 ， 
价格 便宜 ， 包 括 聚 毛 乙 烯 、 聚 乙烯 、 取 丙 烯 、 聚 茶 乙 烯 、 酚 醛 和 氨基 塑料 等 六 种 。 

2) 工程 塑料 : 工程 塑料 是 具有 优良 力学 性 能 的 一 类 塑料 ， 它 能 代替 金属 材料 ， 制 造 承 
受 载 丛 的 工程 结构 零件 。 常 见 的 工程 材料 包括 ABS、 聚 甲醛 、 聚 碳酸 酯 和 聚 酰胺 等 。 

在 工程 塑料 中 又 将 其 分 为 通用 工程 塑料 和 特种 工程 塑料 两 大 类 。 
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通用 工程 塑料 包括 聚 酰 腕 、 聚 甲醛 、 聚 碳酸 酯 、 改 性 聚 葵 酝 、 热 塑性 聚 酯 、 超 高 分 子 量 
聚 乙 烯 和 甲 基 戊 烯 聚 合 物 等 。 

特种 工程 材料 又 有 交 联 型 和 非 交 联 型 之 分 。 交 联 型 的 有 聚 氨 基 双 马 来 酰胺 和 耐 热 环 氧 树 
脂 等 ; 非 交 联 型 的 有 聚 酰 亚 胺 和 聚 醚 酮 等 。 

3) 特种 塑料 : 特种 塑料 一 般 是 指 具 有 茶 一 方面 特殊 性 能 的 塑料 ， 用 于 特殊 需求 场合 。 
常见 的 有 氟 塑 料 和 有 机 硅 等 。 

(3) 按 加 工 方法 分 类 

根据 各 种 塑料 不 同 的 成 型 方法 ， 可 以 分 为 膜 压 、 层 压 、 注 射 、 挤 出 、 吹 塑 、 浇 铸 塑 料 和 
反应 注射 塑料 等 多 种 类 型 。 

膜 压 塑 料 多 为 物性 的 加 工 性 能 与 一 般 固 性 塑料 相似 的 塑料 ; 层 压 塑料 是 指 浸 有 树脂 的 纤 
维 织物 ,经营 合 、 热 压 而 结合 成 为 整体 的 材料 ; 注射 、 挤 出 和 吹 塑 塑料 多 为 物性 和 加 工 性 能 
与 一 般 热 塑性 塑料 相 类 似 的 塑料 ; 痰 铸 塑 料 是 指 能 在 无 压 或 稍 加 压力 的 情况 下 ， 倾 注 于 模具 
中 能 硬化 为 一 定形 状 制品 的 液态 树脂 混合 料 ， 如 MC 尼龙 等 ; 反应 注射 塑料 是 用 液态 原材料 
加 压 注 入 膜 腔 内 ， 使 其 反应 、 固 化 为 一 定形 状 制品 的 塑料 ， 如 聚氨酯 等 。 

2. 塑料 的 性 能 

塑料 性 能 主要 是 指 塑 料 在 成 型 工艺 过 程 中 所 表现 的 成 型 特性 。 在 模具 的 设计 过 程 中 ， 要 
充分 考虑 这 些 因素 对 塑 件 的 成 型 过 程 和 成 型 效果 的 影响 。 

(1) 成 型 收缩 

塑料 注射 成 型 的 过 程 是 在 较 高 温度 下 将 熔融 的 熔 料 注入 型 腔 内 ， 固 化 、 冷 却 后 成 型 。 塑 
件 自 模具 中 取出 冷却 至 室温 后 ， 发 生 斥 才 收 缩 ， 这 种 性 能 称 为 收缩 性 。 

塑料 制 件 的 收缩 不 仅 与 塑料 本 身 的 热 胀 冷 缩 性 质 有 关 ， 而 且 还 与 模具 结构 及 成 型 工艺 条 
件 等 因素 有 关 ， 故 将 塑料 制 件 的 收缩 通称 为 成 型 收缩 。 收 缩 性 的 大 小 以 收缩 率 表示 ， 即 单位 
长 度 塑 件 收缩 量 的 百分数 。 

设计 模具 型 腔 扩 十 时 ， 应 按 塑 件 所 使 用 的 塑料 的 收缩 率 给予 补 偿 ， 并 在 塑 件 成 型 时 调整 
好 模 温 、 注 射 压 力 、 注 射 速度 及 冷却 时 间 等 因素 ， 以 控制 零件 成 型 后 的 最 终 矿 才 。 

热塑性 塑料 由 熔融 态 到 凝固 态 ， 都 要 发 生 不 同 程度 的 体积 收缩 。 而 结晶 型 塑料 一 般 比 无 
定型 塑料 表现 出 更 大 的 收缩 率 和 收缩 范围 ， 且 更 容易 受 成 型 工艺 的 影响 。 结 晶 型 塑料 的 收缩 
率 一 般 在 1.0% ~3. 0% ， 而 无 定型 塑料 的 收缩 率 在 0.4% ~0.8%。 对 于 结晶 型 塑料 ， 还 应 
考虑 其 后 收缩 ， 因 为 它们 脱 模 以 后 在 室温 下 还 可 以 后 结晶 而 继续 收缩 ， 后 收缩 量 随 制品 厚度 
和 环境 温度 而 定 ， 越 厚 收 缩 越 大 。 和 常用 塑料 的 成 型 收缩 率 见 表 1-1。 

表 1-1 常见 塑料 的 成 型 收缩 率 







































































塑料 名 称 收缩 率 (% ) 塑料 名 称 收缩 率 (% ) 
HDPE 1.5~3.5(2.0) POM 1.8 ~2.6(2.0) * 
LDPE 1.5~3.0(1.5) PA6 0.7 ~1.5 
PP 1.0~3.0(1.5) PA66 1.0 ~2.5 
GPPS 0.4 ~0.8(0.5) SPVC 1.5~2.5(2.0)* 
HIPS 0.4 ~0.6(0.5): TPU 1.2~2.0(1.6)* 
ABS 0.4 ~0.7(0.5) PMMA 0.5 ~0.7(0.5)* 
PC 0.5 ~0.7(0.5): PBT 1.3~2.2(1.6)* 








注 : 带 “* ”号 的 参数 为 推荐 值 。 
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(2) 流动 性 

塑料 的 流动 性 是 指 在 成 型 过 程 中 ， 塑 料 熔 体 在 一 定 的 温度 和 压力 作用 下 填充 模 腔 的 能 
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流动 性 差 的 塑料 在 注射 成 型 时 不 易 填 充 模 腔 ， 易 产生 缺 料 ， 在 塑料 熔 体 的 汇合 处 不 能 很 
好 地 熔接 而 产生 接 痕 ， 这 些 缺 陷 会 导致 零件 报废 。 反 之 ， 知 材料 的 流动 性 大好 ， 注 射 时 易 产 
生 洲 料 飞 边 和 流 延 现象 。 浇 注 系统 的 形式 、 扩 十、 布置 ， 包 括 型 腔 的 表面 粗糙 度 、 浇 道 截面 
厚度 、 型 腔 形 式 、 排 气 系统 和 冷却 系统 等 模具 结构 对 塑料 的 流动 性 有 着 重要 影响 。 

热塑性 塑料 按 流动 性 可 分 为 以 下 三 类 : 

1) 流动 性 好 的 有 尼龙 、 聚 乙烯 、 素 茶 乙 烯 、 肾 丙烯 、 醋 酸 纤维 等 ; 

2) 流动 性 一 般 的 有 ABS、 有 机 玻璃 、 聚 葵 醛 、 聚 氧 醚 ; 

3) 流动 性 差 的 有 聚 碳酸 酯 、 硬 聚 氯 乙 烦 、 聚 茶 醚 、 氟 塑料 。 

(3) 取向 和 结晶 

取向 是 由 于 各 向 异性 导致 的 塑料 在 各 个 方向 上 收缩 不 一 致 的 现象 。 影 响 取向 的 因素 主要 
有 塑料 品种 、 塑 件 壁 厚 和 温度 等 。 除 此 之 外 ,模具 的 浇 品 位置、 数量 和 断面 大 小 对 塑 件 的 取 
向 方向 、 取 向 程度 和 各 个 部 位 的 取向 分 子 情况 有 重大 影响 ， 是 模具 设计 中 必须 重视 的 问题 。 

结晶 是 指 塑料 中 树脂 大 分 子 在 空间 呈现 有 序 排列 现象 ， 影 响 结晶 的 主要 因素 有 塑料 的 类 
型 、 添 加 剂 、 模 具 温 度 和 冷却 速度 。 结 唱 率 对 于 塑料 的 性 能 有 重要 的 影响 ， 因 此 在 模具 设计 
和 塑 件 成 型 过 程 中 应 注意 。 

(4) 吸湿 性 

吸湿 性 是 指 塑料 对 水 分 的 杂 世 程度。 在 成 型 加 工 过 程 中 ， 当 塑料 的 水 分 含量 超过 一 定 的 
限度 时 ， 水 分 在 高 温 料 简 中 变 为 气体 ， 促 使 塑料 高 温 分 解 ， 导 致 成 型 缺陷 。 根 据 吸湿 性 ， 塑 
料 大 致 可 以 分 为 两 类 : 一 类 是 具有 吸湿 或 狐 附 水 分 倾向 的 塑料 ， 如 聚 酰 腕 、 聚 碳酸 酯 、ABS 
和 聚 茶 醚 等 ; 另 一 类 是 吸湿 或 黏附 水 分 极 少 的 塑料 ， 如 聚 乙 烽 和 聚 丙 炳 等 。 

(5) 热 敏 性 

某 些 热 稳定 性 差 的 塑料 在 高 温 下 受热 时 间 长 、 浇 口 截面 过 小 或 剪 切 作 用 大 时 ， 料 温 增高 
就 容易 发 生变 色 、 降 解 、 分 解 的 倾向 ， 塑 料 的 这 种 特性 称 为 热 敏 性 。 为 防止 热 敏 性 塑料 出 现 
过 热 分 解 现象 ， 可 采取 加 入 稳定 剂 、 合 理 选 择 设备 、 合 理 控制 成 型 温度 和 成 型 周期 、 及 时 清 
理 设备 等 措施 。 另 外 ， 也 可 以 采取 给 模具 表面 镀 铝 、 合 理 设计 模 具 的 浇注 系统 等 措施 。 


1.1.2 ”常用 塑料 材料 


1. 聚 乙 糙 

聚 乙 烦 (Polyethylene， 简 称 PE) 是 塑料 中 产量 最 大 的 、 日 党 生活 中 使 用 最 普通 的 一 
种 ， 特 点 是 质 软 、 无 毒 、 价 廉 、 加 工 方便 。 

聚 乙 炳 比较 容易 燃烧 ， 燃 烧 时 散发 出 石 晴 燃 烧 味 道 ， 火 焰 上 端 呈 黄色 、 下 端 呈 蓝 色 ， 熔 
融 滴 落 ， 离 火 后 能 继续 燃烧 。 

目前 大 量 使 用 的 PE 主要 有 HDPE 和 LDPE 两 种 。 

(1) HDPE、LDPE 的 性 能 

HDPE (低压 高 密度 聚 乙 烯 ， 俗 称 硬性 软 胶 ) 分 子 结构 中 支 链 较 少 ， 其 最 突出 的 性 能 是 
电 绝 缘 性 优良 ， 耐 磨 性 、 不 透水 性 、 抗 化 学 药品 性 都 较 好 ， 在 60Y 下 几乎 不 溶 于 任何 溶剂 ; 
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耐 低温 性 良好 ， 在 -70% 时 仍 有 和 柔软 性 。 缺 点 主要 是 耐 又 冷 、 双 热 性 较 差 、 机 械 强 度 不 高 、 
热 变形 温度 低 。 

HDPE 主要 用 来 制作 吹 塑 瓶子 等 中 空 制品 ， 其 次 用 作 注射 成 型 ， 制 作 周转 箱 、 旋 塞 、 小 
载荷 齿轮 、 轴 承 、 电 和气 元 件 文 架 等 。 

LDPE 〈 高 压低 密度 聚 乙 烦 ， 俗 称 软 胶 ) 分 子 结构 之 间 有 较 多 的 文 链 ， 易 于 透气 透 湿 ， 
有 优良 的 电 绝缘 性 能 和 耐 化 学 性 能 ， 和 柔软 性 、 伸 长 率 、 耐 冲击 性 、 透 光 率 比 HDPE 好 。 其 缺 
点 是 机 械 强 度 稍 差 、 耐 热 性 能 较 差 、 不 耐 光 和 热 老 化 。 

大 量 用 作 挤 塑 包装 薄膜 、 薄 片 、 包 装 容 器 、 电 线 电缆 包皮 和 软 性 注射 、 挤 塑 件 。 

(2) HDPE 和 LDPE 的 性 能 相同 点 

1) 吸水 率 较 低 ， 成 型 加 工 前 可 以 不 进行 干燥 处 理 。 

2) 聚 乙 焕 为 剪 敏 性 材料 ， 黏 度 受 剪 切 速率 的 影响 更 明显 。 

3) 收缩 率 较 大 且 方 向 性 明显 ， 制 品 容 易 灾 曲 变形 。 

4) 由 于 聚 乙烯 是 结晶 型 聚合 物 它 的 结晶 均匀 程度 直接 影响 到 制品 密度 的 分 布 。 所 以 ， 
要 求 模具 的 冷却 水 布置 尽 可 能 均匀 ， 使 密度 均匀 才能 保证 制品 尺寸 和 形状 的 准确 度 。 

(3) 模具 设计 时 应 注意 的 问题 

1) 聚 乙烯 分 子 有 取向 现象 ， 这 将 导致 取 问 方 咎 的 收缩 率 大 于 垂直 方向 的 收缩 率 而 引起 
的 考 曲 、 扭 曲 变形 ， 以 及 对 制品 性 能 产生 的 影响 。 为 了 避免 这 种 现象 ， 模 具 设计 时 应 注意 浇 
口 位 置 的 确定 和 收缩 率 的 选择 。 

2) 聚 乙 烯 质地 柔软 光滑 ， 易 脱 模 ， 对 于 侧 壁 带 浅 四 模 的 制品 ， 可 采取 强行 脱 模 的 方式 
进行 脱 模 。 

3) 由 于 聚 乙 烯 流动 性 较 好 ， 排 气 模 的 深度 应 控制 在 0.03mm 以 下 。 

2.， 聚 丙烯 

聚 两 烦 (Polypropylene， 简 称 PP， 俗 称 百 折 软 胶 ) 属于 结晶 型 高 聚 物 ， 有 着 质 轻 、 无 
毒 、 无 味 的 特点 ， 而 且 还 具有 耐 腐蚀 、 耐 高 温 、 机 械 强度 高 的 特点 。 注 射 用 的 聚 丙 烯 树脂 为 
白色 、 有 蜡 状 感 的 颗粒 。 

聚 丙烯 容易 燃烧 ， 火 焰 上 端 呈 黄色 ， 下 端 呈 蓝 色 ， 冒 少量 黑 烟 并 熔融 滴 落 ， 离 火 后 能 继 
续 燃烧 ， 散 发 出 石油 味 。 

聚 丙烯 大 致 分 为 单一 的 聚 丙烯 均 聚 体 和 改进 冲击 性 能 的 乙烯 -丙烯 共聚 体 两 种 。 共 聚 的 
聚 丙烯 制品 其 耐 冲击 性 比 均 聚 聚 两 凯 有 所 改善 。 

(1) 主要 优点 

1) 由 于 在 熔融 温度 下 流动 性 好 ， 成 型 工艺 较 宽 ， 且 各 向 异性 比 PE 小 ， 故 特别 适 于 制 
作 各 种 形状 简单 的 制品 ， 制 品 的 表面 光 译 、 染 色 效 果 、 外 伤痕 留 等 方面 优 于 PE。 

2) 通用 塑料 中 ，PP 的 耐 热 性 最 好 。 其 制品 可 在 100%C 下 者 沸 消毒 ， 适 于 制 成 餐具 、 水 
壶 等 及 需要 进行 高 温 灭 菌 处 理 的 医疗 器 械 。 热 变形 温度 为 100 ~105%C， 可 在 100%C 以 上 长 期 
使 用 。 

3) 屈服 强度 高 ， 有 很 高 的 弯曲 疲 芳 寿命 。 用 PP 制作 的 活动 贸 链 ， 在 厚度 适当 的 情况 
下 (如 0.25 ~0.5mm) ， 能 承受 7000 万 次 的 折 县 弯曲 而 未 有 大 的 损坏 。 

4) 密度 较 小 ， 为 目前 已 知 的 塑料 中 密度 最 小 的 品种 之 一 。 第 见 塑 料 的 密度 范围 见 表 1- 
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表 1-2 常见 塑料 密度 范围 









































HDPE 0. 94 ~ 10. 965 POM 1.41 ~1.43 
LDPE 0. 91 ~ 0. 925 PA6 1. 12 ~1. 15 
PP 0.90 ~0.91 PA66 1. 15 
GPPS 1.04 ~1.06 SPVC 1. 16 ~1.35 
HIPS 1.04 ~1.05 TPU 1.2 
ABS 1.04 ~1.06 PMMA 1.17 ~1.20 
PC 1.2 PBT 1.26 ~1.30 
(2) 主要 缺点 





1) 由 于 是 结晶 型 聚合 物 ， 成 型 收缩 率 比 无 定型 聚合 物 如 PS、ABS、PC 等 大 。 成 型 时 
尺寸 又 易 受 温度 、 压 力 、 冷 却 速 度 的 影响 ,会 出 现 不 同 程 度 的 手 曲 、 变 形 ， 厚 薄 转 折 人 处 易 产 
生 凸 陷 ， 因 而 不 适 于 制造 尺寸 精度 要 求 高 或 易 出 现 变 形 缺 陷 的 产品 。 

2) 刚性 不 足 ， 不 宜 作 受 力 机 械 构件 。 特 别 是 制品 上 的 缺口 对 应 力 十 分 敏感 ， 因 而 设计 
时 要 避免 尖 角 缺口 的 存在 。 

3) 耐候 性 较 差 ， 在 阳光 下 易 受 紫外 线 辐射 而 加 速 塑料 老化 ， 使 制品 变 硬 开裂 、 染 色 消 
退 或 发 生 迁 移 。 

(3) 设计 模具 时 应 注意 的 问题 

1) 成 型 收缩 率 大 ， 选 择 浇 口 位 置 时 应 满足 熔 体 以 较 平 衔 的 流动 秩序 充填 型 腔 ， 确 保 制 
品 各 个 方向 的 收缩 一 致 。 

2) 带 匀 链 的 制品 应 注意 浇 口 位 置 的 选择 ， 要 求 熔 体 的 流 动 方向 垂直 于 匀 链 的 轴 心 线 。 

3) 由 于 PP 的 流动 性 较 好 ， 排 气 槽 深度 不 可 超过 0. 03mm。 

3. 聚 葵 乙烯 

聚 葵 乙烯 (Polystyrene， 简 称 PS 、CPS， 俗 称 通用 级 PS 或 便 胶 ) 是 一 种 无 定型 透明 的 
热塑性 塑料 ， 先 由 茉 与 乙烯 加 成 得 乙 茶 ， 再 由 乙 葵 制 得 葵 乙 料 ， 最 后 由 葵 乙 烯 加 聚 反应 得 聚 
葵 乙 烯 。 化 学 结构 式 如 下 : 

聚 茶 乙烯 容易 燃烧 ， 火 焰 为 橙黄 色 ， 浓 黑 烟 炭 束 ， 软 化 、 起 泡 ， 散 发 出 葵 乙 烯 单 体味 。 

(1) 主要 优点 

1) 光学 性 能 好 : 其 透 光 率 达 88% ~92% ， 可 用 作 一 般 透 明 或 滤 光 材料 器 件 ， 如 仪表 、 
收录 机 上 的 刻度 盘 、 电 源 指 示 灯 、 自 行车 尾灯 的 透 光 外 单 等 。 

2) 易于 成 型 加 工 : 因 其 比 热 低 、 熔 融 黏度 低 、 塑 化 能 力 强 、 加 热 成 型 快 ， 故 模 塑 周期 
百 。 而 且 成 型 温度 和 分 解 温度 相距 较 远 ， 可 供 选 择 范 围 广 ， 加 之 结晶 度 低 、 尺 寸 稳 定性 好 ， 
被 认为 是 一 种 标准 的 工艺 塑料 。 

3) 着 色 性 能 好 : PS 表面 容易 上 色 、 印 刷 和 金属 化 处 理 ， 染 色 范 围 广 ， 注 射 成 型 温度 可 
以 调 低 ， 能 适应 多 种 耐 温 性 差 的 有 机 颜料 的 着 色 ， 可 制 出 色彩 鲜艳 明快 的 制品 。 

(2) 主要 缺点 

1) 其 最 大 的 缺点 是 性 脆 易 裂 : 因 其 抗 冲击 强度 低 ， 在 外 力作 用 下 易于 产生 银 纹 屈服 而 
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使 材料 表现 为 性 脆 易 裂 ， 制 件 仅 能 在 较 低 的 负载 使 用 ; 耐 磨 性 也 较 差 ， 在 稍 大 的 摩擦 磁 刊 作 
用 下 很 易 拉 毛 。 

2) 耐 热 温度 较 低 : 其 制品 的 最 高 连续 使 用 温度 仪 为 60%C ~ 80Y ， 不 宜 制作 盛 载 开水 和 
高 热 食品 的 容 莫 。 

3) 此 外 ，PS 的 热 胀 系数 大 ， 热 承载 力 较 差 ， 和 能 人 螺母 、 螺 钉 、 导 柱 、 垫 块 之 类 金属 元 
件 的 塑料 制品 ， 往 往 在 航 接 处 出 现 裂 纹 。 

4) 成 型 加 工 工艺 要 求 较 高 : 虽然 PS 透明 、 易 于 成 型 ， 但 如 果 加 工 工艺 不 善 ， 将 带 来 
不 少 问题 ， 例 如 PS 制品 老化 现象 较 明显 ， 长 时 间 光 照 或 存放 后 ， 会 出 现 混 浊 和 发 黄 、PS 对 
热 的 敏感 性 很 大 ， 很 易 在 不 良 的 受热 受 压 加 工 环境 中 发 生 降 解 。 

(3) PS 的 改 性 

为 了 改善 PS 强度 较 低 、 不 耐 热 、 性 脆 易 裂 的 缺点 ， 以 PS 为 基质 ， 与 不 同 单 体 共聚 或 与 
共聚 体 、 均 聚 体 共 温 ， 可 制 得 多 种 改 性 体 。 例 如 ， 高 抗 冲 聚 茶 乙烯 (HIPS) 、 茶 烯 且 - 茶 乙 
烯 共聚 体 (SAN) 等 。HIPS 它 除 了 具有 聚 葵 乙烯 易于 着 色 、 易 于 加 工 的 优点 外 ， 还 具有 较 
强 的 韧性 和 冲击 强度 、 较 大 的 弹性 。SAN 具有 较 高 的 耐 应 力 开裂 性 以 及 耐 油性 、 耐 热 性 和 
耐 化 学 腐蚀 性 。 

(4) 设计 模具 时 应 注意 的 问题 

1) PS 的 热 胀 系数 与 金属 相差 较 大 ， 在 PS 制品 中 不 宜 有 人 金属 舱 件 ， 否 则 当 环 境 温度 变 
化 时 ， 制 品 极 易 出 现 应 力 开裂 现象 。 

2) 因 PS 性 脆 易 裂 ， 故 制品 的 壁 厚 应 尽 可 能 均 义 ， 不 允许 有 缺口 、 尖 角 存 在 ， 厚 薄 相 
连 处 要 用 较 大 的 圆 踊 过 渡 ， 以 避免 应 力 集中 。 

3) 为 防止 制品 因 脱 模 不 良 而 开裂 或 增加 内 应 力 ， 除 了 选择 合理 的 脱 模 斜 度 外 ， 还 要 有 
较 大 的 有 效 顶 出 面积 、 有 恨 好 的 顶 出 同步 性 。 

4) PS 对 浇 口 形式 无 特殊 要 求 ， 仅 要 求 在 浇 口 和 制品 连接 处 用 较 大 的 圆 弧 过 渡 ， 以 免 在 
去 浇 口 时 损伤 制品 。 

4. ABS 

ABS (Acrylonitrile-Butadiene-Styrene ) 俗称 超 不 雄 胶 ， 是 一 种 高 强度 改 性 PS，ABS 本 色 
为 浅 象牙 色 ， 不 透明 ， 无 毒 无 味 ， 属 于 无 定型 塑料 。 黏 度 适 中 ， 它 的 熔 体 流动 性 和 温度 、 压 
力 都 有 关系 ， 其 中 压力 的 影响 要 大 一 些 。 

ABS 树脂 是 一 种 缓慢 燃烧 的 材料 ， 燃 烧 时 火焰 呈 黄 色 ， 冒 黑 烟 ， 气 味 特殊 ， 在 继续 燃烧 
时 不 会 熔融 滴 落 。 

(1) 主要 优点 

1) 综合 性 能 比较 好 : 机 械 强 度 高 ; 抗 冲击 能 力 强 ， 低 温 时 也 不 会 迅速 下 降 ; 缺口 敏感 
性 较 好 ; 抗 里 变性 好 ， 温 度 升 高 时 也 不 会 迅速 下 降 ; 有 一 定 的 表面 硬度 ， 抗 抓 伤 ; 耐 磨 性 
好 ， 摩擦 系 数 低 。 

2) 电镀 性 能 好 ， 受 温度 、 湿 度 、 频 率 变化 影响 小 。 

3) 耐 低温 达 -407 。 

4) 耐酸 、 碱 、 盐 、 油 、 水 。 

5) 可 以 用 涂 漆 、 印 刷 、 电 镀 等 方法 对 制品 进行 表面 装饰 。 

6) 较 小 的 收缩 率 ， 较 宽 的 成 型 工艺 范围 。 
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(2) 主要 缺点 

1) 不 耐 有 机 溶剂 ， 会 被 溶 胀 ， 也 会 被 极 性 溶剂 所 溶解 。 

2) 耐候 性 较 差 ， 特 别 是 耐 紫 外 线性 能 不 好 。 

3) 耐 热 性 不 够 好 ， 普 通 ABS 的 热 变 形 温 度 仅 为 95 ~ 98%C 。 

(3) ABS 的 改 性 

ABS 能 与 其 他 许多 热塑性 或 热塑性 塑料 共 混 ， 可 改进 这 些 塑 料 的 加 工 和 使 用 性 能 。 如 将 
ABS 加 入 PVC 中 ， 可 提高 其 冲击 彻 性 、 耐 燃 性 、 抗 老化 和 抗 寒 能 力 ， 并 改善 其 加 工 性 能 ; 
将 ABS 与 PC 共 混 ， 可 提高 抗 冲击 强度 和 耐 热 性 ; 以 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 替代 ABS 中 丙烯 且 组 
分 ， 可 制 得 MBS 塑料 ， 即 通常 所 说 的 透明 ABS。 综 上 所 述 ，ABS 是 一 类 较 理 想 的 工程 塑料 ， 
为 各 行业 所 广 为 采 休 用。 航空、 造船、 机械、 电气 、 纺 织 、 汽 车 、 建 筑 等 制造 业 都 将 ABS 作 
为 首选 非 金属 材料 。 

(4) 设计 模具 时 应 注意 的 问题 

为 防止 在 充 模 过 程 中 出 现 排 气 不 良 、 和 灼伤 、 熔 接 颖 等 缺 聊 ， 要 求 开 设 深 度 不 大 于 
0. 04mm 的 排 气 楷 。 

5. 聚 碳酸 酯 

聚 碳酸 酯 (Polycarbonate， 简 称 PC， 俗 称 防弹 玻璃 胶 ) 常 指 双 酚 A 型 聚 碳酸 酯 ， 它 性 
能 优越 ， 不 仅 透 明度 高 、 冲 击 韦 性 极 好 ， 而 且 耐 蠕 变 ， 使 用 温度 范围 宽 ， 电 绝缘 性 、 耐 候 性 
优 民 ， 无 毒 。 

聚 碳 酸 酯 的 结晶 倾 向 较 小 ， 没 有 准确 的 熔点， 一 般 认 为 属于 无 定形 塑料 。 流 动 性 较 差 ， 
冷却 速度 较 快 ， 制 品 易 产 生 应 力 集中 。 它 的 流 变 性 很 接近 牛顿 型 流体 ， 它 的 黏度 主要 受 温度 

















影响 。 
聚 碳酸 酯 可 缓慢 燃烧 ， 火 焰 呈 黄色 ， 黑 烟 痰 束 ， 熔 融 起 泡 ， 散 发 出 特殊 花 果 具 ， 离 火 后 
慢 慢 煜 灭 。 


(1) 主要 优点 

1) 机 械 强 度 高 ， 其 冲击 强度 是 热塑性 塑料 中 最 高 的 一 种 ， 比 铝 、 锌 还 高 ， 号 称 “塑料 
金属 ”; 弹性 模 量 高 ， 受 温度 影响 极 小 ; 抗 蠕 变性 能 突出 ， 即 使 在 较 高 温度 、 较 长 时 间 下 蠕 
变量 也 十 分 小 ， 优 于 POM; 其 他 如 韧性 、 抗 弯 强 度 、 拉 伸 强 度 等 亦 优 于 PA 及 其 他 一 般 塑 
料 。PC 的 低温 机 械 强度 是 十 分 可 贵 的 。 所 以 在 较 宽 的 温度 范围 内 ， 低 温 抗 冲击 能 力 较 强 ， 
耐 宕 性 好 ， 脆 化 温度 低 达 - 1007 。 

2) 热 性 耐 气 候 性 优良 : PC 的 耐 热 性 比 一 般 塑料 部 高 ， 热 变形 温度 为 135 ~143%C ,长 
期 工作 温度 达 120 ~ 130%C ， 是 一 种 耐 热 环境 的 常 选 塑料 。 其 耐候 性 也 很 好 ， 有 人 做 过 实验 ， 
将 PC 制 件 置 于 气温 变化 大 的 室外 ， 任 由 日 晒 雨 洒 ， 三 年 后 仅仅 是 色泽 稍 黄 ， 性 能 仍 保持 不 


要。 














3) 成 型 精度 高 ， 尺 寸 稳定 好 : 成 型 收缩 率 基本 固定 在 0.5% ~ 0.7% ， 流 动 方向 与 垂直 
方向 的 收缩 基本 一 致 。 在 很 宽 的 使 用 温度 范围 内 斥 才 可 靠 性 高 。 

(2) 主要 缺点 

1) 自身 流动 性 差 ， 即 使 在 较 高 的 成 型 温度 下 ， 流 动 亦 相 对 缓慢 。 

2) 在 成 型 温度 下 对 水 分 极其 敏感 ， 微 量 的 水 分 即 会 引起 水 解 ， 使 制 件 变色 、 起 泡 、 破 





裂 。 
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3) 抗 疲 劳 性 、 耐 磨 性 较 差 、 缺 口 效应 敏感 。 

(3) 综合 性 能 

PC 优良 的 综合 性 能 使 其 在 机 械 、 仪 器 仪 表 、 汽 车 、 电 器 、 纺 织 、 化 工 、 食 品 等 领域 都 
占据 着 重要 地 位 。 制 成 品 有 食品 包装 、 和 餐饮 器 具 、 安 全 帽 、 泵 叶 、 外 科 手 术 器 械 、 医 疗 带 
械 、 高 级 绝缘 材料 、 齿 轮 、 车 灯 灯 黑 、 高 温 透 镜 、 突 视 了 筷 镜 、 电 器 连接 件 和 镭射 唱片 、 镭 射 
影碟 等 。 

(4) 设计 模具 时 应 注意 的 问题 

PC 制品 与 设计 模具 除了 遵循 一 般 塑 料 制品 与 模具 的 设计 原则 外 ， 还 需 注 意 以 下 几 点 : 

1) 由 于 PC 的 流动 性 较 差 ， 所 以 流 道 系统 和 浇 口 的 尺寸 都 应 较 大 ， 优 先 采用 侧 浇 口 、 
出 形 浇 口 、 护 耳 式 浇 口 。 

2) 由 于 熔 体 黏度 较 大 ， 要 求 型 腔 的 材料 比较 耐 磨 。 

3) 燃 体 的 凝固 速度 较 快 ， 流 动 的 不 平衡 对 充填 过 程 影响 明显 。 为 了 防止 滞 流 ， 型 腔 应 
该 获得 较 好 的 充填 秩序 。 

4) PC 对 缺口 较为 敏感 ， 要 求 制品 壁 厚 均匀 一 致 ， 尽 可 能 避免 锐角 、 缺 口 的 存在 ， 转 角 
处 要 用 圆 缴 过 渡 ， 圆 弧 半 径 不 小 于 1. 5mm。 

5) 为 防止 在 成 型 过 程 中 出 现 排 气 不 良 的 现象 ， 需 开设 深度 小 于 0.04mm 的 排 气 孔 槽 。 

6. 聚 甲醛 

聚 甲 醛 ( Polyoxymethylene ， 简 称 POM ， 俗 名 赛 钢 ) 是 一 种 没有 侧 链 、 高 密度 、 高 结晶 
度 的 线 型 聚合 物 ， 聚 有 优异 的 综合 性 能 。 这 种 材料 最 突出 的 特性 是 具有 高 弹性 模 量 ， 表 现 出 
很 高 的 硬度 和 刚性 。 

POM 是 一 种 结晶 型 塑料 ， 燃 融 状 态 下 具有 良好 的 流动 性 ， 其 表 观 秋 度 主要 受 剪 切 速率 
影响 ， 是 一 种 剪 敏 性 材料 ， 按 分 子 链 化 学 结构 不 同 ， 聚 甲醛 可 分 为 均 聚 和 共聚 两 种 。 均 聚 物 
的 密度 、 结 晶 度 、 机 械 强度 等 较 高 ， 共 聚 物 的 热 稳 定性 、 成 型 加 工 性 、 耐 酸 碱 性 较 好 。 

聚 甲醛 容易 燃烧 ， 火 焰 上 端 呈 黄色 、 下 端 呈 蓝 色 ， 并 燃 融 滴 落 ， 散 发 出 强烈 的 刺激 性 甲 
醛 味 和 人 鱼 腥臭 ， 离 火 后 能 继续 燃烧 。 

(1) 主要 优点 

1) POM 具有 良好 的 耐 疲 劳 性 和 抗 冲 击 强度 ， 适 合 制造 受 周 期 性 循环 载荷 的 齿轮 类 制 
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2) 耐 里 变性 好 : 与 其 他 塑料 相 比 ，POM 在 较 沉 的 温度 范围 内 里 变量 较 小 ， 可 用 作 密 封 








3) 耐 磨 性 能 好 : POM 具有 自 润 滑 性 和 低 摩 擦 系数 ， 该 性 能 使 它 可 用 作 轴 承 、 转 轴 。 

4) 而 热 性 较 好 : 在 较 高 温 下 长 期 使 用 力学 性 能 变化 不 大 ， 均 聚 POM 的 工作 温度 在 
100% ， 共 聚 POM 可 在 114%C 。 

5) 吸水 率 低 : 成 型 加 工时 ， 对 水 分 的 存在 不 敏感 。 

(2) 主要 缺点 

1) 凝固 速度 快 : 制品 容易 产生 皱纹 、 炊 接 痕 等 表面 缺陷 。 

2) 收缩 率 大 : 较 难 控制 制品 的 尺寸 精度 。 

3) 加 工 温度 范围 较 罕 、 热 稳定 性 差 : 即使 在 正常 的 加 工 温度 范围 内 受热 稍 长 ， 也 会 发 
生 聚 合 物 分 解 。 
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(3) 设计 模具 时 应 注意 的 问题 

1) 在 迷 融 态 时 ， 雍 固 速 度 快 、 结 唱 度 高 、 体 积 收缩 大 ， 为 满足 正常 的 充填 和 保 压 ， 要 
求 浇 口 尺寸 大 一 些 ， 且 流动 平衡 性 好 一 些 。 

2) 刚性 好 而 韧性 不 足 ， 弧 形 浇 口 不 适合 于 POM， 以 防 浇 口 断 裂 而 无 法 正常 脱 模 。 

3) 为 防止 POM 分 解 而 腐蚀 型 腔 ， 型 腔 材料 应 该 选用 耐 腐蚀 的 材料 。 

4) POM 熔 体 流动 性 较 好 ， 为 防止 排 气 不 良 、 人 熔接 痕 、 灼 伤 变色 等 缺 隐 ， 要 求 模 具 开设 
民 好 的 排 气 槽 ， 深 度 不 超过 0. 02mm ， 宽 度 在 3mm 左右 。 








1.2 塑料 制品 〈 塑 件 ) 的 结构 工艺 性 


1.2.1 注射 工艺 对 塑 件 结构 的 要 求 


塑 件 产 生 收缩 凹陷 、 气 烘 、 困 气 、 变 形 、 烧 焦 等 工艺 性 问题 ， 与 塑 件 的 局 部 制品 壁 厚 、 
浇 口 设置 、 冷 却 等 因素 影响 有 关 。 分 析 塑 件 结构 的 工艺 性 应 从 以 下 几 方 面 进行 。 

1. 壁 厚 

塑料 制品 壁 厚 首先 取决 于 使 用 要 求 ， 但 是 成 型 工艺 对 壁 厚 也 有 一 定 要 求 ， 塑 件 壁 太 薄 ， 
使 充 型 时 的 流动 阻力 加 大 ， 会 出 现 缺 料 和 冷 隔 等 缺陷 ; 塑 件 壁 太 厚 ， 塑 件 易 产 生气 泡 、 止 陷 
等 缺陷 ， 同 时 也 会 增加 生产 成 本 。 塑 件 壁 应 尽量 均匀 一 致 ， 避 免 局 部 太 厚 或 太 薄 ， 否 则 会 造 
成 因 收缩 不 均 产 生 内 应 力 ， 或 在 塑 件 壁 处 产生 缩 孔 、 气 泡 或 凹陷 等 缺陷 。 

塑 件 壁 的 厚度 一 般 在 1 ~6mm 范围 内 ， 最 常用 壁 厚 值 为 1.8 ~3mm， 这 都 随 塑 件 类 型 及 
塑 件 大 小 而 定 。 和 常用 塑料 材料 壁 厚 见 表 1-3。 































































































表 1-3 常用 塑料 材料 壁 厚 (单位 : mm) 
建议 壁 厚 
塑料 名 称 最 小 壁 厚 
小 型 制品 中 型 制品 大 型 制品 
聚 葵 乙 烯 0. 75 1. 25 1.6 3.2~5.4 
聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 0.8 1. 50 2 4.0~6.5 
聚 乙烯 0.8 1. 25 1.6 2.4~3.2 
聚 握 乙 烯 ( 硬 ) 1. 15 1. 60 1. 80 3.2~5.8 
聚 握 乙 烯 ( 软 ) 0. 85 1. 25 1.5 2.4~3.2 
聚 丙烯 0. 85 1. 45 1.8 2.4~3.2 
聚 甲醛 0.8 1.40 1.6 3.2~5.4 
聚 碳酸 酯 0. 95 1. 80 2.3 4.0~4.5 
聚 酰 胶 0. 45 0. 75 1.6 2 332 
聚 苯 醚 1.2 1.75 2.5 3.5~6.4 
氧化 聚 醚 0. 85 1. 35 1.8 2.5~3.4 
2. 加 强 助 


塑 件 加 强 肋 作用 有 增加 强度 、 固 定 底 面 完 、 支 撑 架 、 按 键 导 向 等 。 由 于 加 强 肋 与 塑 件 沈 
体 连 接 处 易 产 生 外 观 收缩 凹陷 ; 所 以 ,要求 加 强 肋 厚度 应 小 于 等 于 0.51 (i 为 塑 件 壁 厚 )， 
一 般 加 强 肋 厚度 在 0.8 ~1.2mm 范围 。 当 加 强 肋 深 15mm 以 上 ， 易 产生 走 料 困难 、 困 气 ， 模 


10 





第 ] 章 注射 模具 设计 基础 44- 








具 上 可 制作 镰 件 ， 也 方便 省 模 、 排 气 。 加 强 肋 深 15mm 以 下 ， 脱 模 斜 度 应 有 0.5° 以 上 ; 加 强 
肋 深 15mm 以 上 ， 加 强 肋 根部 与 顶部 厚度 差 不 小 于 0.2mm， 如 图 1-1 所 示 。 

3. 浇 口 

塑 件 浇 口 位 置 和 入 浇 形 式 的 选择 ,将 直接 关系 到 塑 件 成 型 质量 和 注射 过 程 能 否 顺 利 进 
行 。 塑 件 的 次 口 位 置 和 形式 ， 应 进行 分 析 确 定 ; 对 客户 塑 件 资料 中 已 确定 的 浇 口 ， 也 需 进 行 
分 析 ， 对 不 妥 之 处 应 提出 建议 。 

浇 口 的 设置 原则 如 下 : 

1) 保证 塑料 熔 体 的 流动 前 治 能 同时 到 达 型 腔 末 端 ， 并 使 其 流程 为 最 得， 如 图 12 所 示 ; 


流程 为 最 远 处 位 置 














XX 久久 六 
人 人 CDCDCO| “| 








入 浇 口 在 中 间 到 塑 件 
各 个 部 位 流程 最 短 


0.31 一 0.2 之 0.8 








图 1-1 加 强 肋 与 壁 厚 的 关系 图 1-2 浇 口 对 壁 厚 的 影响 


2) 浇 口 应 先 从 壁 较 厚 的 部 位 进 料 ， 以 利于 保 压 ， 减 少 压 力 损 失 ; 
3) 型 腔 内 如 有 小 型 芯 或 骨 件 时 ， 浇 口 应 避 

免 直 接 冲 击 ， 防 止 变 形 ; 塑 片 入 浇 
4) 浇 口 的 位 置 应 在 塑 件 容易 清除 的 部 位 ， 

修整 方便 ， 不 影响 塑 件 的 外 观 ， 如 图 1-3 所 示 ; 
5) 有 利于 型 腔 内 排 气 ， 使 腔 内 气体 挤 入 分 









Ba A 
6) 避免 塑料 熔 体 流动 出 现 “ 跑 道 ” 效 应 ， 
使 塑 件 产生 困 气 、 熔 接 痕 现象 ; 图 1-3 浇 口 设置 
7) 避免 浇 口 处 产生 气 烘 、 蛇 纹 等 现象 ， 如 图 1-5 ~ 图 177 所 示 ; 
外 表面 有 气 烘 



















be vs 
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目 口 位 塑 片 潜入 小 
口 ， 避 免 表面 气 烘 





塑 片 、 塑 柱 入 浇 口 ， 表 面 易 产 生气 烘 
图 1-4 浇 口 位 置 图 1-5 潜入 浇 口 
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弧 形 入 浇 口 ， 表 面 易 有 和 气 烘 ， 可 改变 入 浇 口 


三 点 入 浇 ， 减 小 流动 瑟 
直 向 收缩 大 ， 生 产 的 收 
缩 不 一 致 (各 向 异性 )， 
提高 塑 件 精度 














图 1-6 弧 形 浇 口 
8) 塑料 熔 体 流入 方向 ， 应 使 其 流入 型 腔 时 ， 能 沿 着 型 腑 平行 方向 均匀 地 流入 ， 有 避免 塑 
料 燃 体 流 动 各 向 异性 ， 使 塑 件 产 生 普 曲 变形 、 应 力 开 裂 现象 ， 如 图 1-8 所 示 。 


时 


入 浇 口 在 长 度 方向 均匀 地 流入 ， 和 避免 变形 成 品 为 透明 塑 片 成 品 

















不 直接 入 浇 ， 避 免 表面 气 烘 ， 蛇 纹 
图 1-8 ”一 模 两 腔 入 浇 
对 一 些 塑料 熔 体 充 模 流动 复杂 的 塑 件 ， 以 及 一 模 多 腔 或 多 种 成 品 的 模具 如 图 1-9 所 示 ， 
入 浇 口 位 置 和 斥 才 的 确定 ， 可 申请 借助 CAE ( Moldflow 软件 ) 分 析 解 决 。 








图 19 一 模 多 腔 入 演 


1.2.2 模具 对 塑 件 结构 的 要 求 
分 析 塑 件 结构 是 否 符合 模具 成 形 和 出 模 的 要 求 ， 可 从 如 下 几 方 面 进行 : 脱 模 斜 度 、 擦 、 
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| 
碰面 、 滑 块 、 斜 推 杆 、 分 模 面 薄 、 尖 钢 位 、 出 模 。 

1. 脱 模 斜 度 

塑 件 必须 有 足够 的 脱 模 斜 度 ， 以 避免 出 现 推 日 、 推 伤 和 拖 白 现象 。 脱 模 斜 度 与 塑料 熔 体 
性 能 、 塑 件 形状 、 表 面 要 求 有 关 。 

对 塑 件 3D 文件 中 没有 脱 模 斜 度 要 求 的 部 位 ， 参 照 技 术 说 明 中 一 般 脱 模 斜 度 的 要 求 。 塑 
件 外 观 表 面 要 求 光 面 或 纹 面 ， 其 脱 模 斜 度 也 不 同 ， 斜 度 值 如 下 : 

1) 外 表面 光 面 小 塑 件 脱 模 斜 度 A1°*， 大 塑 件 脱 模 斜 度 /3°; 

2) 外 表面 蚀 纹 面 R, <6. 3 脱 模 斜 度 /3" ，R,/6. 3 脱 模 斜 度 /4°; 

3) 外 表面 火花 纹 面 R, <3.2 脱 模 斜 度 /3°，R,/3.2 脱 模 斜 度 /4°。 











2. 擦 、 碰 面 
模具 擦 、 碰 面 如 图 1-10 所 示 。 模 具 的 擦 面 应 有 和 斜 度 ， 擦 面 斜 度 有 两 个 功用 : 


模具 上 碰面 


模具 上 擦 面 





图 1-10 模具 擦 、 碰 面 





1) 防止 溢 塑 ,因为 竖 直 贴 合 面 不 能 加 预 载 ; 

2) 减少 磨损 。 

分 析 擦 、 碰 面 可 从 如 下 几 方 面 考虑 : 

(1) 保证 结构 强度 

图 1-11 所 示 为 避免 模具 凸 出 部 位 变形 或 折断 ， 设 计 上 BAH 之 值 大 于 等 于 1/3 较 合 理 。 
| 模具 凸 出 部 位 














图 1-11 擦 、 碰 面 保证 结构 强度 


(2) 防止 产生 飞 边 

如 图 1-12 和 图 1-13 所 示 ， 碰 面 贴 合 值 EL1. 2mm。 保 证 擦 面 间 际 值 ef/0.25mm。 奉 按 擦 
面 斜 度 考虑 ，h<3mm 时 ， 斜 度 a/5°; h >3mm 时 ， 斜 度 a/3°; 某 些 塑 件 对 斜 度 有 特定 要 求 
时 ， 擦 面 高 度 h/10mm， 人 允许 斜 度 a/2°*。 对 擦 、 碰 面 尖 部 封 塑 位 应 有 圆 角 RO.5 以 上 。 

(3) 便于 模具 加 工 和 维修 


me UG NX 8.5 注射 模具 设计 实例 精进 
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枕 位 撩 面 
图 1-12 擦 面 位 置 图 图 1-13” 枕 位 控 面 


如 图 1-14 和 图 1-15 所 示 ， 转 轴 位 模具 上 制作 镶 件 。 
3. 滑 块 、 斜 推 杆 
塑 件 侧 壁 有 四 凸 形状 、 侧 孔 和 扣 位 时 ， 模 具 开 模 
推出 塑 件 前 则 须 将 侧 向 型 蕊 抽出 ， 此 机 构 称 滑 块 。 塑 
件 外 侧 孔 ， 需 后 模 滑 块 抽 芯 。 如 图 1-16 所 示 ， 塑 件 
内 侧 凹 槽 ， 若 用 斜 推 杆 出 模 ， 顶 部 开 距 不 够 ， 须 采用 
内 滑 块 。 
另外 ， 利 用 斜 向 推出 ， 推 出 和 抽 芯 同时 完成 的 扒 -0 
出 机 构 称 斜 推 杆 。 对 塑 件 上 需 抽 芯 的 部 位 ， 当 行 位 空 图 1-14 转轴 
间 不 够 时 ， 可 利用 和 斜 推 村 机 构 完成 。 斜 推 村 机 构 中 ， 和 斜 向 推出 距离 应 大 于 抽 芯 距离 (8 > 万 ) 
如 图 1-17 所 示 ， 防 止 顶 出 干涉 。 




















模具 制作 镶 件 位 


图 1-15 ”转轴 横 具 上 做 镶 件 


内 侧 壁 凹 形 ， 内 滑 块 








fe 
2 





图 1-16 抽 世 图 1-17 和 斜 推 杆 抽 芯 


如 图 1-18 所 示 ， 塑 件 内 、 外 侧 壁 都 有 四 形 ， 内 侧 有 加 强 肋 阻碍 和 高 度 不 够 原因 ， 须 对 
外 侧 壁 前 模 滑 块 ， 内 侧 壁 斜 推 杆 出 模 。 


14 


第 1 章 注射 模具 设计 基础 ”4 


如 图 1-19 所 示 ， 塑 件 侧 孔 周围 不 能 有 夹 线 ， 侧 孔 须 前 模 滑 块 抽 芯 ， 扣 位 斜 推 杆 出 模 。 


中 





















外 侧 壁 丫 形 ， 侧 孔 ， 前 模 滑 块 抽 芯 


前 模 滑 块 
内 侧 凹 形 ， 须 斜 推 杆 扣 位 斜 推 杆 
图 1-18 外侧 前 模 滑 块 ， 内 侧 斜 推 杆 图 1-19 ”前 模 滑 块 抽 芯 ， 扣 位 斜 项 脱 


4. 分 模 面 

在 塑 件 资料 中 ， 不 论 对 分 模 面 是 否 做 出 规定 ， 模 具 设 计 者 都 须 有 明确 规定 ; 对 已 作 规定 
的 分 模 面 ， 若 存在 不 合理 之 处 ， 应 反馈 对 方 。 

分 析 塑 件 分 模 面 时 应 注意 以 下 几 点 : 

1) 按 外 观 要 求 ， 确 定 表面 夹 线 位 置 ， 如 图 1-20 所 示 。 

2) 将 塑 件 有 同 轴 度 要 求 或 易 错 位 的 部 分 ， 放置 分 模 面 同一 侧 ， 如 图 1-21 和 图 1-22 所 
A 









塑 件 外 形 边缘 与 
孔 边 易 出 现 错位 








一 分 模 面 夹 线 
图 1-20 分 模 面 加 线 图 1-21 错位 部 分 
ee 此 分 模 面 在 沉 孔 底面 ， 使 小 孔 与 沉 孔 不 在 同一 侧 ， 
ed 易 产生 模具 积累 误差 ， 造 成 两 孔 错位 


BD 





图 1-22 台阶 错位 
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3) 考虑 脱 模 斜 度 造 成 的 塑 件 大 、 小 端 尺寸 差异 ， 如 图 1-23 所 示 。 


按键 孔 ， 分 模 面 
放 在 中 间 ， 减 小 
两 端 尺 寸 差 异 












< 
NA 
2 





模具 分 模 面 


i 





b) 
图 1-23” 脱 模 斜 度 产 生 塑 件 大 、 小 端 差异 


4) 确定 塑 件 在 模具 内 的 方位 ， 使 之 形成 的 分 模 面 应 尽量 防止 产生 侧 孔 或 侧 止 ， 以 避免 
采用 复杂 的 模具 结构 ， 如 图 1-24 和 图 1-25 所 示 。 











CZYZYYZYYZYYZYZYYZYSYxzszxzrzD 














-一 一 
cz 7 


塑 件 水 平 放 置 ， 模 具 滑 块 抽 芯 结 构 (容易 ) 


图 1-24 模具 滑 块 抽 芯 机 构 
5. 薄 、 尖 钢 位 
避免 影响 模具 强度 及 使 用 寿命 的 类 、 薄 钢 位 。 一 般 尖 、 薄 钢 位 在 塑 件 上 不 易 反映 出 来 ， 
分 析 它 应 结合 塑 件 的 模具 人 情况。 模具 上 产生 薄 、 尖 钢 位 的 原因 有 塑 件 结 构 和 模具 结构 两 方 
面 。 
1) 塑 件 结构 产生 的 薄 、 尖 钢 位 : 如 图 1-26 和 图 1-27 所 示 ， 胶 件 双 又 加 强 肋 ， 模具 上 
产生 薄 、 尖 钢 位 ; 可 改 为 单 义 加 强 肋 或 加 大 中 间 宽 度 ， 避 人 免 模具 产生 薄 、 尖 钢 位 。 









<XXXXRA 
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XX 
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EX 








塑 件 竖 直 放置 ， 模 具 哈 夫 结构 (复杂 ) 


图 1-25 ” 哈 夫 模具 结构 图 1-226 塑 件 双 又 加 强 肋 
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2) 模具 结构 产生 的 薄 、 尖 钢 位 : 如 图 1-28 所 示 ， 塑 件 边 缘 圆 角 处 ， 模 具 上 易 出 现 尖 
钢 ; 模具 结构 如 图 1-29 所 示 ， 此 方法 开 模 ， 出 现 尖 钢 ; 图 1-30 所 示 ， 分 型 面 延 圆 弧 法 线 方 
向 ， 可 避免 尖 钢 。 

模具 出 现 薄 、 尖 钢 





, 塑 件 边缘 圆 角 


图 1-27 模具 薄 、 尖 部 位 图 1-28 圆 角 部 位 出 现 尖 钢 


模具 一 般 方 法 分 
模 ， 出 现 尖 钢 位 
D) 


图 1-29 一般 开 模 出 现 尖 钢 部 位 


垂直 圆 弧 边 分 
模 ， 避 免 尖 钢 
b) 


图 1-30 ”避免 尖 钢 部 位 的 分 模 方 法 











6. 塑 件 出 模 

塑 件 的 出 模 通 常 使 用 推 杆 、 推 管 和 推 板 推出 。 若 塑 件 上 有 特殊 结构 或 表面 粗糙 度 要 求 
时 ， 需 采用 其 他 方式 出 模 ， 如 推 块 推出 、 斜 向 推出 、 螺 纹 旋 转 出 模 、 二 次 推出 等 。 对 某 些 透 
明 塑 件 的 推出 ， 还 须 注意 推出 痕迹 不 能 外 露 。 如 图 1-31 所 示 ， 多 腔 薄 壳 小 塑 件 ， 使 用 推 板 
推出 。 

如 图 1-32 所 示 ， 塑 件 为 透明 薄片 ， 为 避免 项 出 夹 线 痕迹 ,采用 推 块 推出 ; 注意 ， 此 类 
塑 件 底 边 不 要 有 圆 角 ， 防 止 推出 痕迹 透 出 。 

如 图 1-33 所 示 ， 塑 件 有 内 四 弧 ， 采用 二 次 推出 机 构 ， 实 现 塑 件 出 模 。 
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推 板 推出 


图 1-31 


避免 推出 夹 线 痕迹 ， 


底 


边 不 能 有 图 





透明 薄 塑 片 ， 
推 块 推出 





N 


底 边 有 圆 角 ， 推 出 
夹 线 痕迹 易 透 出 








a 








图 1-32 推 块 推 出 





本 
吾 
长 
直 
如 





次 推出 机 构 


次 推出 机 构 


图 1-33 二 


配对 塑 件 结 构 的 要 求 
塑 件 在 产品 中 的 装配 关系 ， 会 给 模具 制造 提供 一 
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的 配合 间隙、 连接 方式 等 。 
1. 装配 间隙 
各 塑 件 之 间 的 装配 间隙 应 均匀 ， 一 般 塑 件 间 际 ( 单 边 ) 如 下 : 
1) 固定 件 之 间 配 合 间 际 0 ~0. lmm， 如 图 1-34 所 示 ; 
2) 面 、 底 壳 止 口 间 际 0.05 ~0. 1mm， 如 图 1-35 所 示 。 











KK 


止 口 闻 阶 





图 1-34 ”配合 间 际 图 1-35” 目 口 间 际 


3) 规则 按钮 (直径 $<15) 的 活动 间 际 ( 单 边 ) 0.1 ~0.2mm; 规则 按钮 (直径 四 > 
15) 的 活动 间 际 ( 单 边 ) 0. 15 ~0.25mm; 异形 按钮 的 活动 间 际 0.3 ~0.35mm， 如 图 1-36 所 
示 。 


由 刁 险 按钮 间隙 
规则 按钮 间隙 异形 按钮 间 院 活动 间隙 





图 1-36 ”活动 间 际 
2. 柱 位 、 扣 位 连接 
分 析 连 接 各 塑 件 的 柱 位 、 扣 位 ， 如 图 1-37 和 图 1-38 所 示 。 检 查 装 配 后 的 模型 及 各 塑 件 
文件 中 的 柱 位 、 扣 位 尺寸 ， 它 们 的 位 置 尺 寸 要 保持 一 致 。 当 塑 件 的 柱 位 或 扣 位 尺寸 更 改 后 ， 
应 对 其 配合 塑 件 尺寸 也 进行 更 改 。 
底 、 面 壳 柱 位 连接 








底 、 面 腕 
扣 位 连接 





图 1-37 柱 位 连接 图 1-38 ” 扣 位 连接 
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| 
由 于 柱 位 根部 与 塑 有 党 连接 处 的 塑 壁 会 突然 变 厚 ， 某 些 塑 件 资料 中 又 没 减 塑 的 说 明 ， 这 时 
模具 上 须 在 柱 位 根部 加 肋 螺 纹 柱 根部 减 塑 ， 避 免 塑 件 表面 产生 缩 痕 。 


1.2.4 表面 要 求 


指 各 塑 件 在 装配 后 ， 外 露 部 分 的 状况 ; 其 塑 件 表 面 的 文字 、 图 案 、 纹 理 、 外 形 及 安全 标 
准 要 求 等 。 

1. 文字、 图 案 和 浮雕 

塑 件 上 直接 模 塑 出 的 文字 、 图 案 ， 如 客户 无 要 求 ， 可 采用 凸 形 文字 、 图 案 。 塑 件 的 文 
字 、 图 案 为 凹 形 时 ， 模 具 上 则 为 凸 形 ， 模 具 制 作 相 对 复杂 。 

模具 上 文字 、 图 案 的 制作 方法 通常 有 三 种 : 

1) 晒 文 字 、 图 案 (也 称 化 学 腐蚀 ) ; 

2) 电极 加 工 模具 ， 雕 刻 电 极 或 CNC 加工 电极 ; 

3) 雕刻 或 CNC 加 工 模具 。 

若 采 用 电极 加 工 文字 、 图 案 ， 其 塑 件 上 文字 、 图 案 的 工艺 要 求 如 下 : 

1) 塑 件 上 为 凸 形 文字 、 图 案 ,， 凸 出 的 高 度 0.2 ~ 0.4mm 为 宜 ， 线 条 宽度 不 小 于 
0.3mm， 两 条 线 间 距离 不 小 于 0.4mm， 如 图 1-39 所 示 。 

2) 塑 件 上 为 凹 形 文字 或 图 案 ， 凹 入 的 深度 为 0.2 ~0.5mm， 一 般 四 入 深度 取 0. 3mm 为 
宜 ; 线条 宽度 不 小 于 0. 3mm， 两 条 线 间距 离 不 小 于 0. 4mm， 如 图 140 所 示 。 


CHINA 黑色 位 为 四 入 


图 1-39” 塑 件 (一 ) 图 1-40 塑 件 (二 ) 














塑 件 表面 浮雕 的 制作 ， 常 用 雕刻 方法 加 工 模具 。 由 于 塑 件 文件 不 会 有 浮雕 造型 ，2D 文 
件 上 浮雕 的 大 小 也 是 不 准确 的 ， 其 浮雕 的 形状 是 依照 样板 为 标准 。 因 此 ,模具 设 计 和 制造 人 
员 ， 应 了 解 雕 刻 模 制 作 过 程 ;， 对 雕刻 模 的 制作 配合 ， 如 何 定位 ， 都 应 在 分 析 中 确定 。 

2. 塑 件 外 形 

塑 件 外 形 应 符合 各 类 型 产品 的 安全 标准 要 求 。 在 塑 件 上 不 应 出 现 锋利 边 、 尖 锐 点 ; 对 拐 
角 处 的 内 外 表面 ， 可 用 增加 圆 角 来 避免 应 力 集中 ， 提 高 塑 件 强度 ， 改 善 塑 件 的 流动 情况 ， 如 
图 141 所 示 。 

塑 件 3D 造型 ， 若 表面 出 现 针 皱 或 细小 碎 面 时 ， 确 定 改善 表面 的 方案 ;或 者 在 制造 中 修 
整 电极 ， 来 满足 光 顺 曲面 的 要 求 ， 如 图 1-42 所 示 。 

3. 表面 纹理 

塑 件 外 观 表面 纹理 的 要 求 ， 常 为 光 面 或 纹 面 ; 纹 面 又 有 晒 纹 (也 称 化 学 腐蚀 纹 ) 和 火 
花纹 两 种 。 当 塑 件 表面 还 需 顺 油 、 丝 印 时 ， 塑 件 表面 应 为 沦 面 或 幼 纹 面 〈R. <6.3)， 纹 面 
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过 粗 易 产生 洲 油 现象 。 丝 印 面 选 在 塑 件 旺 出 或 平整 部 位 较 好 ; 喷 油 后 的 表面 ， 会 放大 成 型 时 
产生 的 表面 痕迹 。 









\ 电 池 盒 的 锋利 尖 


边 ， 应 加 圆 角 宰 皱 面 需 光 顺 处 理 


图 1-41 圆 角 过 渡 图 1-42，” 光 顺 处 理 
1.3 注射 模具 的 基本 结构 和 分 类 


1.3.1 注射 模具 的 基本 结构 


模具 基本 结构 一 般 分 为 二 板 模 〈 单 分 型 面 注射 模 ) 、 三 板 模 〈 双 分 型 面 注射 模 ) 和 热流 
道 三 种 。 模 具 结 构 一 般 由 客户 或 者 依据 产品 来 决定 的 。 在 这 里 主要 介绍 二 板 模 的 结构 组 成 。 

1. 二 板 模 

注射 模具 由 动 模 和 定 模 两 部 分 组 成 ， 劲 模 安 装 在 注射 成 型 机 的 移动 模板 上 ， 定 模 安 装 在 
注射 机 的 固定 模板 上 。 在 注射 成 型 时 动 模 和 定 模 闭 合 构 成 浇注 系统 和 型 腔 。 开 模 时 ， 动 模 与 
定 模 分 离 以 便 取出 塑料 制品 。 如 图 143 所 示 为 典型 的 二 板 模 结构 ， 根 据 模具 中 各 个 部 件 的 
作用 ， 一 般 可 将 注射 模 分 为 以 下 几 个 基本 组 成 部 分 。 

(1) 成 型 部 件 
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a) 合 模 成 型 b) 开 模 推出 


图 1-43 ”典型 的 二 板 模 结构 
1 一 定位 圈 2 一 主流 道 衬 套 ”3 一 定 模 座 板 4 一 定 模板 5 一 动 模板 6 一 动 模 执 板 
7 一 动 模 底座 ”8 一 推 杆 固定 板 9 一 推 板 10 一 拉 料 杆 11 一 推 村 12 一 导 柱 
13 一 型 芯 14 一 凹 模 ”15 一 冷却 水 通道 
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成 型 部 件 由 型 蕊 和 四 模 组 成 。 型 芯 形 成 制品 的 内 表面 形状 ， 思 模 形成 制品 的 外 表面 形 
状 。 合 模 后 型 芯 和 冲模 便 构成 了 模具 的 型 腔 ( 见 图 1-43)， 该 模具 的 型 腔 由 型 蕊 13 和 四 模 
14 组 成 。 按 工艺 和 制造 要 求 ， 型 芯 或 凹 模 有 时 由 若干 拼 块 组 成 ， 有 时 做 成 整体 ， 仅 在 易 损 
坏 、 难 加 工 的 部 位 采用 镶 件 。 

(2) 浇注 系统 

浇注 系统 又 称 为 流 道 系 统 ， 它 是 将 塑料 熔 体 由 注射 机 喷嘴 引 向 型 腔 的 一 组 进 料 通道 ， 通 
常 由 主流 道 、 分 流 道 、 浇 口 和 冷 料 穴 组 成 。 浇 注 系 统 的 设计 十 分 重要 ， 它 直接 关系 到 塑 件 的 
成 型 质量 和 生产 效率 。 

(3) 导向 部 件 

为 了 确保 动 模 与 定 模 合 模 时 能 准确 对 准 中 心 ， 在 模具 中 必须 设置 导向 部 件 。 在 注射 模 中 
通常 采用 四 组 导 柱 与 导 套 来 组 成 导向 部 件 ， 有 时 还 需 在 动 模 和 定 模 上 分 别 设 置 互 相 吻合 的 
内 、 外 锥 面 来 辅助 定位 。 为 了 避免 在 制品 推出 过 程 中 推 板 发 生 牌 斜 现象 ， 一 般 在 模具 的 推出 
机 构 中 还 设 有 使 推 板 保持 水 平 运 动 的 导向 部 件 ， 如 导 柱 与 导 套 。 

(4) 推出 机 构 

在 开 模 过 程 中 ,需要 有 推出 机 构 将 塑 件 及 其 在 流 道内 的 凝 料 推出 或 拉 出 。 如 在 图 1-43 
中 ， 推 出 机 构 由 推 杆 11 和 推出 固定 板 8、 推 板 9 及 主流 道 的 拉 料 杆 10 组 成 。 推 出 固定 板 和 
推 板 用 于 夹 持 推 杆 。 在 推 板 中 一 般 还 固定 有 复位 杆 ， 复 位 杆 在 动 模 和 定 模 合 模 时 使 推出 机 构 
复位 。 

(5) 调 温 系统 

为 了 满足 注射 工艺 对 模具 温度 的 要 求 ， 需 要 有 调 温 系统 对 模具 的 温度 进行 调节 。 对 于 热 
塑性 塑料 用 注射 模 ， 主 要 是 设计 冷却 系统 使 模具 冷却 。 模 具 冷 却 的 常用 办 法 是 在 模具 内 开设 
冷却 水 通道 ， 利 用 循环 流动 的 冷却 水 带 走 模具 的 热量 ; 模具 的 加 热 除 可 用 冷却 水 通道 通 热 水 
或 蒸汽 外 ， 还 可 在 模具 内 部 和 周围 安装 电 加 热 元 件 。 

(6) 排 气 槽 

排 气 柳 用 于 将 成 型 过 程 中 的 气体 充分 排出 。 常 用 的 办 法 是 在 分 型 面 处 开设 排 气 沟 柳 。 由 
于 分 型 面 之 间 存 在 有 微小 的 间隙 ， 对 于 较 小 的 塑 件 ， 因 排 气量 不 大 ， 可 直接 利用 分 型 面 排 
气 ， 不 必 开 设 排 气 沟 槽 ， 一 些 模具 的 推 杆 或 型 芯 与 模具 的 配合 间隙 均 有 排 气 作用 ， 有 时 不 必 
另外 开设 排 气 沟 槽 。 

(7) 侧 抽 芯 机 构 

有 些 带 有 侧 四 或 侧 孔 的 塑 件 ， 在 被 推出 以 前 必须 先进 行 侧 向 分 型 ， 抽 出 侧 向 型 芯 后 方 能 
顺利 脱 模 ， 此 时 需要 在 模具 中 设置 侧 抽 芯 机 构 。 

(8) 标准 模 架 

为 了 减少 繁重 的 模具 设计 与 制造 工作 量 ， 注 射 模 大 多 采用 了 标准 模 架 结构 ， 如 图 1-43 
中 的 定位 圈 1、 定 模 座 板 3 、 定 模板 4、 动 模板 35、 动 模 垫 板 6、 动 模 底座 7、 推 出 固定 板 8、 
推 板 9、 推 杆 11 和 导 柱 12 等 都 属于 标准 模 架 中 的 零 部 件 ， 它 们 都 可 以 从 有 关 厂 家 订购 。 

2. 三 板 模 

双 分 型 面 注 射 模 有 两 个 不 同 的 分 型 面 用 于 分 别 取出 流 道 凝 料 和 塑 件 ， 与 二 板式 的 单 分 型 
面 注 射 模 相 比 ， 双 分 型 面 注 射 模 在 动 模板 与 定 模 板 之 间 增 加 了 一 块 可 以 移动 的 中 间 板 (又 
名 江口 板 ) ， 故 又 称 三 板式 模 。 在 定 模 板 与 中 间 板 之 间 设 置 流 道 ， 在 中 间 板 与 动 模板 之 间 设 
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置 型 腔 ， 中 间 板 适用 于 采用 点 浇 口 进 料 的 单 型 腔 或 多 型 腔 模具 。 如 图 1-44 所 示 为 典型 的 双 
分 型 面 注射 模 结 构 简 图 。 从 图 中 可 见 ， 在 开 模 时 由 于 定 距 拉 板 1 的 限制 ， 中 间 板 13 与 定 模 




















板 14 做 定 距 离 的 分 开 ， 以 便 取 出 这 两 块 板 之 间 流 道 We 人 
的 凝 料 ， 在 中 间 板 与 动 模板 分 ， 利 用 扒 5 A 
双 分 型 面 注射 模 能 在 塑 件 的 中 心 部 位 设置 点 浇 悦 2 
口 ， 但 制造 成 本 较 高 、 结 构 复杂 ， 需 要 较 大 的 开 模 me NN 
行程 。 A 3 

3. 热流 道 注射 模 A 





热流 道 模 是 无 流 道 注射 模 〈 无 流 道 凝 料 注 射 模 ) 
的 一 种 ， 无 流 道 注射 模 还 包括 绝热 流 道 模 ， 它 们 都 
通过 采用 对 流 道 加 热 或 绝热 的 办 法 来 保持 从 注射 机 
喷嘴 到 浇 口 处 之 间 的 塑料 保持 熔融 状态 。 这 样 在 每 9 10 11 12 13 14 15 
次 注射 成 型 后 流 道内 均 没 有 塑料 凝 料 ， 这 不 仅 提高 dn 
了 生产 率 ， 节约 了 塑料 ， 而 且 还 保证 了 注射 压力 在 ”1 一 定 距 拉 板 2 一 弹 答 3 一 限 位 销 4 一 导 柱 
流 道中 的 传递 ， 有 利于 改善 制 件 的 质量 。 此 外 ， 无 ”5 一 推 件 板 6 一 动 模板 7 一 动 模 垫 板 8 一 动 
流 道 凝 料 注射 模具 还 易 实 现 全 自动 操作 。 这 类 模具 ” 翌 底 座 9 一 推 板 10 一 推 杆 固定 板 “11 一 推 村 
的 缺点 是 模具 成 本 高 ， 浇 注 系统 和 控 温 系统 要 求 高 ， “下 用 生生 和 
对 制 件 形状 和 塑料 有 一 定 的 限制 。 如 图 1.45 所 示 为 0 
热流 道 注射 模 结构 。 
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图 1-45 热流 道 注射 模 结 构 
1 一 动 模 座 板 2 一 热 块 3 一 推 板 4 一 推 杆 固定 板 5 一 推定 6 一 动 模 热 板 
7 一 导 套 ”8 一 动 模板 9 一 型 芯 “10 一 导 柱 11 一定 模板 “12 一 凹 模 ”13 一 支架 
14 一 喷 跨 ”15 一 热流 道 板 16 一 加 热 需 孔道 17 一 定 模 座 板 ”18 一 绝热 层 
19 一 主流 道 衬 套 ”20 一 定位 圈 21 一 注射 机 喷嘴 


1.3.2 注射 模具 的 分 类 


注射 模 的 分 类 方法 很 多 。 例 如 ， 可 按 安装 方式 、 型 腔 数目 和 结构 特征 等 进行 分 类 ,但 是 
从 模具 设计 的 角度 上 看 ， 按 注射 模 的 总 体 结构 特征 分 类 最 为 方便 。 除 了 上 述 已 介绍 的 几 种 模 
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具 外 ， 还 有 带 有 活动 镶 件 的 注射 模 、 带 侧 向 分 型 抽 芯 的 注射 模 、 自 动 印 螺 纹 的 注射 模 、 推 出 
机 构 设 在 定 模 一 侧 的 注射 模 几 类 。 

1. 带 有 活动 锐 件 的 注射 模 

由 于 塑 件 的 外 形 结构 复杂 ， 无 法 通过 简单 的 分 型 从 模具 内 取出 塑 件 ， 这 时 可 在 模具 中 设 
置 活 动 馈 件 和 活动 的 侧 向 型 芯 或 半 块 ( 哈 夫 块 )， 如 图 1-46 所 示 。 开 模 时 这 些 活动 部 件 不 能 
简单 地 沿 开 模 方向 与 制 件 分 离 ， 而 在 脱 模 时 必须 将 它们 连同 制品 一 起 移出 模 外 ， 然 后 用 手工 
或 简单 工具 将 它们 与 塑 件 分 开 。 当 这 些 活动 镶 件 舱 入 模具 时 还 应 可 靠 地 定位 ， 因 此 这 类 模具 
的 生产 效率 不 高 ， 常 用 于 小 批量 或 试 生产 。 

2. 带 侧 向 分 型 抽 芯 的 注射 模 

当 塑 件 上 有 侧 孔 或 侧 四 时 ， 在 模具 内 可 设置 出 由 斜 销 或 斜 请 块 等 组 成 的 侧 向 分 型 抽 芯 
构 ， 它 能 使 侧 型 芯 做 横向 移动 。 图 147 所 示 为 一 和 斜 导 柱 带动 抽 芯 | 
销 利用 开 模 力 带 动 侧 型 世 横 向 移动 ， 使 侧 型 芯 与 制 件 分 离 ， 然 后 推 杆 就 能 顺利 地 将 制品 从 型 
蕊 上 推出 。 除 斜 销 和 和 斜 滑 块 等 机 构 利 用 开 模 力作 侧 向 抽 蕊 外， 还 可 以 在 模具 中 装 设 液压 包 或 
气压 向 带动 侧 型 世 做 侧 向 分 型 抽 世 动作。 这 类 模具 广泛 地 应 用 在 有 侧 孔 或 侧 凹 的 塑料 制 件 的 
大 批量 生产 中 。 
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图 1-46” 带 有 活动 镶 件 的 注射 模 图 1-47 带 侧 向 分 型 抽 芯 的 注射 模 
1 一 定 模板 2 一 导 柱 ”3 一 活动 镶 件 4 一 型 芯 1 一 棉 紧 块 ”2 一 斜 销 3 一 斜 滑 块 ”4 一 型 芯 
5 一 动 模板 6 一 动 模 热 板 7 一 动 模 底 座 5 一 固定 板 6 一 动 模 热 板 7 一 执 块 ”8 一 动 
3 一 弹簧 9 一 推 杆 ”10 一 推 村 固定 板 模 座 板 9 一 推 板 10 一 推 杆 固 定 板 11 一 推 杆 
11 一 推 板 12 一 拉 料 杆 ”13 一 导 柱 ”14 一 动 模板 15 一 主 











流 道 裤 套 16 一 定 模板 ”17 一 定位 圈 

3. 自动 卸 螺 纹 的 注射 模 

当 要 求 能 自动 胶印 带 有 内 螺纹 或 外 螺纹 的 塑 件 时 ， 可 在 模具 中 设置 转动 的 螺纹 型 芯 或 型 
环 ， 这 样 便 可 利用 机 构 的 旋转 运动 或 往复 运动 将 螺纹 制品 脱出 ， 或 者 用 专门 的 驱动 和 传动 机 
构 人 带动 螺 纹 型 世 或 型 环 转动 ， 将 螺纹 制 件 脱 出 。 自 动 分 螺纹 的 注射 模 如 图 148 所 示 ， 该 模 
具 用 于 直角 式 注射 机 ， 螺 纹 型 蕊 由 注射 机 合 模 机 构 的 丝 杠 带动 旋转 ， 以 便 与 制 件 相 脱离 。 

4. 推出 机 构 设 在 定 模 一 侧 的 注射 模 

一 般 当 注射 模 开 模 后 ， 塑 料 制品 均 留 在 动 模 一 侧 ， 故 推出 机 构 也 设 在 动 模 一 侧 ， 这 种 形 
式 是 最 常用 、 最 方便 的 ， 注 射 机 的 推出 机 构 就 在 动 模 一 侧 。 但 有 时 由 于 制 件 的 特殊 要 求 或 形 
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| 
状 的 限制 ， 制 件 必须 要 留 在 定 模 内 ， 这 时 就 应 在 定 模 一 侧 设 置 推出 机 构 ， 以 便 将 制品 从 定 模 
内 脱出 。 定 模 一 侧 的 推出 机 构 一 般 由 动 模 通 过 拉 板 或 链条 来 驱动 。 图 149 所 示 为 塑料 衣 刷 
注射 模 ， 由 于 制品 的 特殊 形状 ,为 了 便于 成 型 采用 了 直接 浇 口 ， 开 模 后 制 件 沾 留 在 定 模 上 ， 
故 在 定 模 一 侧 设 有 推 件 板 7， 开 模 时 由 设 在 动 模 一 侧 的 拉 板 8 带动 推 件 板 7， 将 制 件 从 定 模 
中 的 型 芯 11 上 强制 脱出 。 
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图 149 推出 机 构 设 在 定 模 一 侧 的 注射 模 
1 一 动 模 底 座 ”2 一 动 模 垫 板 3 一 成 型 镶 片 
4 一 螺钉 5 一 动 模 ”6 一 螺钉 7 一 推 件 板 

8 一 拉 板 9 一 定 模板 10 一 定 模 座 板 
11 一 型 芯 ”12 一 导 柱 





图 1-48 ”自动 乞 螺 纹 的 注射 模 
1 一 螺纹 型 芯 2 一 模 座 “3 一 动 模 热 板 
4 一 定 距 螺钉 ”5 一 动 模板 6 一 衬 套 
7 一 定 模板 























注射 模 的 基本 结构 及 组 成 是 非常 重要 的 内 容 ， 熟 练 掌握 该 知识 点 对 以 后 的 学 习 将 大 有 
神 益 。 


1.3.3 ”塑料 制品 ( 塑 件 ) 排 位 


塑 件 排 位 是 指 按 客 户 要 求 ， 将 所 需 的 一 种 或 多 种 塑 件 按 合理 注射 工艺 、 模 具 结 构 进行 排 
列 。 塑 件 排 位 与 模具 结构 、 塑 料 工艺 性 相辅相成 ， 并 直接 影响 着 后 期 的 注射 工艺 ， 排 位 时 必 
须 考 虑 相应 的 模具 结构 ， 在 满足 模具 结构 的 条 件 下 调整 排 。 

1. 从 注射 工艺 角度 需 考虑 

(1) 流动 长 度 

每 种 塑料 熔 体 的 流动 长 度 不 同 ， 如 果 流 动 长 度 超出 工艺 要 求 ， 塑 件 就 不 会 满 。 

(2) 流 道 废料 

在 满足 各 型 腔 充 满 的 前 提 下 ， 流 道 长 度 和 截面 尺寸 应 尽量 小 ， 以 保证 流 道 废料 最 少 。 

(3) 浇 口 位 置 

当 浇 口 位 置 影响 塑 件 排 位 时 ， 需 先 确定 浇 口 位 置 ， 再 排 位 。 在 一 件 多 腔 的 情况 下 ， 浇 口 
位 置 应 统一 。 

(4) 进 塑 平衡 

进 塑 平衡 是 指 塑料 熔 体 在 基本 相同 的 情况 下 ， 同 时 充满 各 型 腔 。 为 满足 进 塑 平衡 一 般 采 
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用 以 下 方法 : 
1) 按 平 衡 式 排 位 〈 见 图 1-50)， 适 合 于 塑 件 体 积 大 小 基本 一 致 的 情况 。 
































图 1-50 平衡 式 排 位 


2) 按 大 塑 件 靠近 主流 道 ， 小 塑 件 远离 主流 道 的 方式 排 位 ， 再 调整 流 道 、 浇 口 尺 寸 满 足 
进 塑 平衡 ， 当 大 小 塑 件 重量 之 比 大 于 8 时 ， 应 同 产品 设计 者 协商 调整 。 在 这 种 情况 下 ， 调 整 
流 道 、 浇 口 尺 寸 很 难 满足 平衡 要 求 。 

(5) 型 腔 压力 平衡 

型 腔 压 力 分 两 个 部 分 ,一 是 指 平行 于 开 模 方向 的 轴 向 压力 ; 二 是 指 垂直 于 开 模 方向 的 侧 
向 压力 。 排 位 应 力求 轴 疝 压力 、 侧 向 压力 相对 于 模具 中 心平 衡 ， 防 止 洲 塑 产 生 飞 边 。 

满足 压力 平衡 的 方法 : 

1) 排 位 均匀 、 对 称 。 轴 向 平衡 如 图 1-51 所 示 ; 侧 向 平衡 如 图 1-52 所 示 。 

















a) 非 对 称 排 位 不 好 b) 对 称 排 位 较 好 
图 1-51 压力 对 称 排 位 
2) 利用 模具 结构 平衡 〈 见 图 1-53)， 这 是 一 种 常用 的 平衡 侧 压 力 的 方法 ， 具 体 的 技术 
要 求 参见 下 节 。 


增加 斜面 锁 紧 
平衡 侧 向 压力 














左 、 右 对 称 ， 侧 向 力 平衡 
图 1-52 ”结构 平衡 排 位 图 1-53 平衡 侧 压 力 


2. 从 模具 结构 角度 需 考虑 
(1) 满足 封 塑 要 求 
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排 位 应 保证 流 道 、 浇 口 套 距 前 模型 腔 边缘 有 一 定 的 距离 ， 以 满足 封 塑 要 求 。 一 般 要 求 
DD 三 5. 0mm，D, 三 10. 0mm， 如 图 1-54 所 示 。 

滑 块 槽 与 封 塑 边缘 的 距离 应 大 于 前 模型 腔 边缘 
19mm 。 

(2) 满足 模具 结构 空间 要 求 

排 位 时 应 满足 模具 结构 件 ， 如 锁 紧 
块 、 滑 块 、 斜 推 杆 等 的 空间 要 求 。 同 时 应 
保证 以 下 几 点 : 

1) 模具 结构 件 有 足够 强度 ; 

2) 与 其 他 模 胚 构件 无 干涉 ; 

3) 有 运动 件 时 , 行程 须 满 足 出 模 要 
求 ; 有 多 个 运动 件 时 ， 无 相互 干涉 ， 如 图 1-55 所 示 ; 

两 个 斜 推 杆 之 间 要 避免 干涉 























避免 距离 不 足 ， 以 免 斜 
-一 推 杆 底部 超出 推 杆 板 ， 
给 模具 制作 造成 困难 














: 国 


RL | RP) 














图 1-55 ”避免 运动 部 件 


4) 需要 推 管 的 位 置 要 避 开 推 杆 孔 的 位 置 。 

(3) 充分 考虑 螺钉 、 冷 却 水 及 顶 出 装置 

为 了 模具 能 达到 较 好 的 冷却 效果 ， 排 位 时 应 注意 螺栓 、 推 本 对 冷却 水 孔 分 的 影响 ， 预 留 
冷却 水 孔 的 位 置 。 

(4) 模具 长 宽 比 例 是 否 协调 

排 位 时 要 尽 可 能 紧凑 ， 以 减 小 模具 外 形 尺寸 ， 旦 长 宽 比例 要 适当 ， 同 时 也 要 考虑 注射 机 
的 安装 要 求 。 
1.3.4 分 型 面 的 确定 

1. 分 型 面 选择 原则 

打开 模具 取出 塑 件 或 浇注 系统 的 面 ， 称 之 为 分 型 面 。 分 型 面 除 受 排 位 的 影响 外 ， 还 受 剖 
件 的 形状 、 外 观 、 精 度 、 浇 口 位 置 、 滑 块 、 推 出 、 加 工 等 多 种 因素 影响 。 合 理 的 分 型 面 是 逆 
件 能 否 完 好 成 型 的 先决 条 件 。 一 般 应 从 以 下 几 个 方面 综合 考虑 : 
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1) 符合 塑 件 脱 模 的 基本 要 求 ， 就 是 能 使 塑 件 从 模具 内 取出 ,分 模 面 位 置 应 设 在 塑 件 脱 
模 方 向 最 大 的 投影 边缘 部 位 。 

2) 确保 塑 件 留 在 后 模 一 侧 ， 并 利于 推出 且 推 杆 痕 迹 不 显露 于 外 观 面 。 

3) 分 型 线 不 影响 塑 件 外 观 。 分 型 面 应 尽量 不 破坏 塑 件 光 滑 的 外 表面 。 

4) 确保 塑 件 质量 ， 例 如 将 有 同 轴 度 要 求 的 塑 件 部 分 放 到 分 型 面 的 同一 侧 等 。 

5) 分 型 面 选择 应 尽量 避免 形成 侧 孔 、 侧 凹 ， 若 需要 滑 块 成 型 ， 力 求 行 位 结构 简单 ， 
量 避 免 定 模 滑 块 。 

6) 合理 安排 浇注 系统 ， 0 

7) 满足 模具 的 锁 紧要 求 ， 将 塑 件 投影 面积 大 的 方向 ， 放 在 定 、 动 模 的 合 模 方向 上 ， 而 
将 投影 面积 小 的 方向 作为 侧 向 分 型 面 ; 分 型 面 是 曲面 时 ， 应 加 斜面 锁 紧 。 

8) 有 利于 模具 加 工 。 

2. 分 型 面 注意 事项 及 要 求 

(1) 台阶 型 分 型 面 

一 般 要 求 台 阶 顶 面 与 根部 的 水 平 距离 D0.25， 如 图 1-56 所 示 。 为 保证 D 的 要 求 ， 
般 调整 夹 角 “4” 的 大 小 ， 当 夹 角 影响 产品 结构 时 ， 应 同 相关 负责 人 协商 确定 。 当 分 型 面 中 
有 几 个 台阶 面 ， 且 有三 ,三 Hs 时， 角度 “4” 应 满足 4,4,<4;， 并 尽量 取 同 一 角度 方便 
加 工 。 
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角度 “4” 尽 量 按 下 面 要 求 选用 : 

当 万 入 3mm， 和 斜 度 a 三 5°; 3mm 志 HH<10mm， 斜 度 a 三 3°; 瓦 >10mm， 和 斜 度 w 三 1.$。"。 

某 些 些 塑 件 斜 度 有 特 殊 要 求 时 ， 应 按 产品 口 品 此 求 选 取 。 C2522 ER 

(2) 曲面 型 分 型 面 

当选 用 的 分 型 面具 有 单一 曲面 (如 柱 面 ) 特性 时 ， 要 
求 按 图 1-57 中 的 型 式 ， 即 按 曲面 的 曲率 方向 伸展 一 定 距离 
建构 分 型 面 。 否 则 会 形成 如 图 1-58 所 示 的 不 合理 结构 ， 产 \ 











生 尖 钢 及 尖 形 的 封 塑 面 ， 尖 形 封 塑 位 不 易 封 塑 且 易于 损 错误 
坏 。 

当 分 型 面 为 较 复杂 的 空间 曲面 ， 且 无 法 按 曲面 的 曲率 0 
方向 伸展 一 定 距离 时 ， 不 能 将 曲面 直接 延展 到 某 一 平面 ， 图 137 出 高 型 分 于 而 
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这 样 将 会 产生 如 图 1-59 所 示 的 台阶 及 尖 形 封 型 面 ， 而 应 该 延 曲 率 方 向 建构 一 个 较 平滑 的 封 
型 曲面 ， 如 图 1-59 所 示 。 








尖 钢 及 尖 角 形 的 封 塑 面 


pe 


a) 不 合理 结构 b) 合理 结构 
图 1-58 曲面 分 型 结构 改进 









延伸 或 建构 较 


台阶 及 尖 形 封 塑 面 平滑 的 曲面 


a) 不 合理 结构 b) 合理 结构 
图 1-59 复杂 曲面 分 型 


(3) 封 塑 距离 

模具 中 ， 要 注意 保证 同一 曲面 上 有 效 的 封 塑 距离 。 

(4) 基准 平面 

在 建构 分 型 面 时 ， 若 含有 人 台阶 型 、 曲 面 型 等 有 高 度 差 异 的 一 个 或 多 个 分 型 面 时 ， 必 有 需 建 
构 一 个 基准 平面 ， 如 图 1-60 所 示 。 基 准 平面 的 目的 是 为 后 续 的 加 工 提供 放置 平面 和 加 工 基 


一 


Ye > 斜面 















图 1-60 ”基准 平面 
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(5) 分 型 面 转折 位 〈 见 图 1-61 ) 

此 处 的 转折 位 是 指 不 同 高 度 上 的 分 型 面 为 了 与 基准 平面 相 接 而 形成 的 台阶 面 。 人 台阶 面 要 
求 尽量 平坦 ， 图 中 尺寸 “4” 一 般 要 求 大 于 1$" ， 合 模 时 允许 此 面 避 空 。 转 角 民 优先 考虑 加 
工 思 具 半 径 , 一 般 R=3.0mm。 

(6) 平衡 侧 向 压力 

由 于 型 腔 产 生 的 侧 向 压力 不 能 自身 平衡 ， 容 易 引 起 定 、 动 模 在 受 力 方向 上 的 错 动 ， 一 般 
采用 增加 斜面 锁 紧 ， 利 用 定 、 动 模 的 刚性 ， 平衡 侧 向 压力 ， 如 图 1-62 所 示 ， 锁 紧 斜 面 在 合 
模 时 要 求 完 全 贴 合 。 角 度 4 一 般 为 13" ， 斜 度 越 大 ， 平 衡 效果 越 差 。 

A A 

















对 应 锁 紧 斜面 
图 1-61 分 模 面 转折 位 1 Se 
1 一 基准 平面 2 一 型 腔 1 3 一 型 腔 2 图 1-62 平衡 侧 向 压力 
4 一 定 模 ”5 一 动 模 1 一 前 模 ”2 一 型 蕊 ”3 一 定 模 





(7) 浇 口 套 碰面 处 平坦 化 
构建 分 型 面 时 ， 如 果 浇 口 套 附近 的 分 型 面 有 高 度 差 异 ， 必 须 用 较 平坦 的 面 进行 连接 ， 平 
坦 面 的 范围 要 大 于 浇 口 套 直 径 ， 一 般 有 效 面积 应 大 于 p18mm， 如 图 1-63 所 示 。 


一 

















分 型 面 ! ”连接 平坦 面 分 型 面 2 
a) b) 


图 1-63 ”平坦 浇 口 套 处 
1 一 浇 口 套 2 一 平坦 面 3 一 痰 口 套 直径 范围 


(8) 细小 孔 位 处 分 型 面 的 处 理 
不 论 小 孔 处 原 喘 留 ， 还 是 馈 杆 ， 一 般 采 取 以 下 方法 ， 对 和 孔 位 进行 构造 。 为 了 模具 制作 简 


30 





第 1 章 ”注射 模具 设计 基础 ”< 





| 
单 ， 建 议 孔 位 处 镶 杆 ， 但 须 经 过 设计 者 允许 。 

1) 直接 碰 穿 : 如 图 1-64 ， 适 用 于 碰 穿 位 较 平坦 的 结构 。 但 对 于 “键盘 ”类 的 按键 孔 
( 见 图 1-65) ， 为 了 改变 有 可 能 产生 “ 飞 边 ”的 方向 ， 常 采用 插 穿 形式 的 结构 及 尺寸 ， 如 图 
1-65 所 示 。 

2) 中 间 平 面 碰 穿 ”如 图 1-66， 适用 于 碰 穿 位 较 陡 峭 的 
结构 。 

采用 中 间 平 面 碰 穿 的 结构 可 以 有 效 缩短 碰 穿 孔 处 相应 的 Sk 
模具 结构 的 高 度 ， 改 善 相应 的 模具 结构 的 受 力 情况 。 为 避免 “一 
定 、 动 模 偏 位 ， 建 议 采 用 图 1-66 所 示 的 结构 尺寸 。 图 1-66 图 1-64 磁 穿 结构 
所 示 结 构 中 ， 由 于 在 碰 穿 处 产生 侧 向 分 力 ， 当 碰 穿 孔 较 小 时 ， 在 交 变 应 力 的 作用 下 ， 碰 穿孔 
处 的 相应 的 模具 结构 易于 断裂 ， 影 响 模具 寿命 。 








Pe 
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“A ~ 
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适用 于 碰 穿 位 
较 平坦 的 结构 





局 部 放大 图 
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al b) 
图 1-65 直接 碰 穿 


3) 插 穿 一般 不 采用 ， 仅 仅 用 在 以 下 所 示 的 情况 。 
a) 当 a 点 与 b , 的 高 度 差 小 于 增加 此 处 刚度 生产 侧 向 分 力 易于 断裂 



























采用 揪 穿 结构 
TY 一 | cmSDZSTST pv 
0. 5mm 时 ， 如 图 1-67， 采 牙 短 和 惟 。 KE 
bY. 采用 插 穿 > 2 
\ ov Co 
) 当 | 人 时 ， 沾 插 从 C% ee OOo 
(0% yeoeseoeoeoeeooed 
2 二 构 [| CC 
A C000090%0 
= (02%0%0%g 
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当 采 用 插 穿 结构 时 ， 常 采用 图 1.67 所 示 ”多 
疆 区 月 是 玄关 、 ”上 原 碰 面 较 陡峭 
结构 及 尺寸 。 封 塑 最 小 距离 须 保证 1. 0mm; 导 me a 
向 部 位 和 斜 度 4 二 5° 长度 Hz2. 5mm。 a) 合理 结构 b) 不 合理 结构 
(9) 避免 产生 尖 钢 图 1-66 “中 间 平 面 碰 穿 
7 


Q 
2 
RE 

CR 




















图 1-67 ”各 种 插 穿 结构 
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| 
当 分 型 线 须 分 割 一 个 曲面 时 ， 为 了 避免 产生 尖 钢 ， 分 型 面 的 方 癌 应 为 分 型 线 上 任 一 点 的 

法 线 方向 ， 如 图 1-68 所 示 。 
(10) 综合 考虑 产品 外 观 要 求 3 2 
全 个 7 员 3 分 型 面 用 种 选择 四 aa 
要 综合 考虑 产品 外 观 要 求 ， 选 择 较 隐蔽 的 分 法 级 方向 , 台 理 的 分 型 面 
型 面 。 对 于 有 行 位 分 型 的 成 品 ， 行 位 分 型 线 生产 “4* 所 示 位 的 尖 钢 


























必须 考虑 相 邻 成 品 的 结构 ， 如 相 邻 成 品 同样 加 
需要 行 位 分 型 。 
1.3.5 模具 强度 

一 般 意义 上 的 模具 强度 包括 模具 的 强度 、 图 1.68 尖 钢 的 产生 
刚度 ， 模 具 的 各 种 成 型 零 部 件 和 结构 零 部 件 均 有 强度 、 刚 度 的 要 求 ， 足 够 的 强度 才 可 以 保证 
模具 能 正常 工作 。 








由 于 模具 形式 较 多 ,计算 也 不 尽 相同 且 较 复杂 。 在 实际 生产 中 ， 应 采用 经 验 设计 和 强度 
校 核 相 结合 的 方法 。 通 过 强度 校 核 来 调整 设计 ， 以 保证 模具 能 正常 工作 。 

1. 强度 校 核 

模具 强度 计算 较为 复杂 ， 一 般 采 用 简化 的 计算 方法 ， 可 采取 保守 的 做 法 ， 原 则 是 选取 最 
不 利 的 受 力 结构 形式 ， 选 用 较 大 的 安全 系数 ， 然 后 再 优化 模具 结构 ， 充 分 提高 模具 强度 。 

为 保证 模具 能 正常 工作 ,不 仪 要 校 核 模具 的 整体 性 强度 ， 也 要 校 核 模具 局 部 结构 的 强 
度 。 

对 于 其 他 零 部 件 ， 如 镶 件 、 斜 推 杆 、 滑 块 、 组 件 、 甚 至 导 柱 等 的 强度 ， 根 据 下 面 的 简单 
计算 进行 校 核 ， 校 核 时 应 从 强度 与 弯曲 两 个 方面 分 别 计算 ， 选 取 较 大 的 矿 才 。 

2. 提高 整体 强度 

1) 尽量 避免 四 胁 内 尖 角 ， 如 图 1-69 中 增加 圆 角 对 增强 侧 壁 刚度 有 较 明 显 的 帮助 ， 为 外 
也 可 减 小 应 力 疲劳 ， 延 长 模具 使 用 寿命 ， 所 以 前 后 模 框 的 4 个 角 必 须 制 成 圆 角 ， 前 后 模 中 的 
镶 件 也 应 尽力 避免 尖 角 的 出 现 。 

2) 增加 锁 紧 块 ， 减 少 弹 性 变形 ， 如 图 1-70 所 示 。 

















较 好 

对 于 深 腔 模具 ， 为 了 减 小 弹性 变形 量 ， 在 定 、 动 模 之 间 

加 和 斜面 锁 紧 块 ， 利 用 模板 的 刚性 以 加 强 对 型 腔 壁 的 约 

束 。 不 好 
3) 减 小 垫 块 间距 ， 如 图 1-71 所 示 。 为 减少 弹性 变 

形 量 Y， 在 可 满足 推出 的 条 件 下 ， 尽 量 减 小 垫 块 间距 工 ， i 

同时 将 型 腔 压 力 移 向 热 块 ， 尽 量 保证 图 示 要 求 。 应 力 集中 





4) 注意 型 腔 镶 拼 时 的 方向 ， 选 择 合理 的 镶 拼 结构 ， 
如 图 1-72 所 示 。 图 1-69 增加 国 角 ， 提 高 刚度 

5) 增加 撑 头 ， 如 图 1-73 所 示 。 撑 头 的 布置 需 根据 
实际 情况 而 定 ， 数 量 尽 可 能 多 ， 装 配 时 两 端面 必须 平整 ， 且 所 有 撑 头 高 度 需 一 致 。 

3. 加 强 组 件 强度 

对 于 模具 而 言 ， 组 件 的 强度 与 整体 强度 同等 重要 ， 组 件 的 受 力 情况 复杂 ， 除 通过 简单 计 
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算 进 行 校 核 外 ， 必 须 遵 守 一 个 基本 原则 : 强度 最 强 ， 即 是 说 在 结构 空间 容许 时 ， 组 件 结构 最 
大 化 。 
角度 不 小 于 5 一 般 采 用 10° 
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锁 紧 块 





图 1-70 锁 紧 块 结构 图 1-71 减 小 垫 块 距离 
y 一 虚拟 弹性 变形 量 ”WW 一 型 腔 壁 厚 





















































a) 合理 b) 不 合理 
图 1-72 馈 拼 结构 

下 面 列 举 几 类 可 提高 组 件 强度 的 方法 。 

1) 修改 塑 件 结构 ， 避 免 产 生 模 具 上 的 尖 角 部 位 ( 见 图 1-74 ) 。 由 于 塑 件 结构 不 合理 ， 
将 引致 模具 上 的 尖 角 部 位 时 ， 应 与 产品 设计 协商 解决 。 

2) 增加 锁 紧 块 ， 改 进 模具 结构 ， 提 高 组 件 强度 ， 
如 图 1-75 所 示 。 

3) 利用 模 豚 刚性 ， 提 组 件 强 度 ， 如 图 1-76 所 示 。 

4) 改善 组 件 结构 ， 增 大 组 件 尺 寸 ， 提 高 组 件 强度 。 
图 1-77a 中 “了 瑟 ” 较 小 ， 易 变形 ; 图 b 不仅 改善 了 组 件 
结构 ， 并 增 大 了 组 件 斥 寸 “ 瑟 ”， 有 利于 提高 强度 。 在 
此 结构 中 ， 为 了 减 小 变形 ， 还 应 该 增加 图 示 “R” 处 的 图 1-73 撑 头 结构 
圆 角 ， 减 小 “于 ”的 尺寸 ,“ 克 ”一般 取 8.0 ~ 10. 0mm。 1 一 方 铁 “2 一 螺钉 3 一 撑 头 “4 一 底板 
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生产 薄 钢 ， 不 合理 结构 。 小 镶 件 
可 能 产生 如 b 所 示 的 弹性 变形 





[SCT 

ooocoocoOSX 

CR 
Ye 


改进 后 结构 NA 


< 
2 


[入 人 
2 


弹性 变形 








a) 
图 1.74 ”修改 塑 件 结构 
1 一 定 模 “2 一 小 镶 件 3 一 动 模 
角度 不 小 于 5， 一 般 取 10* 
= 增加 锁 紧 提高 强度 











图 1-75 锁 紧 块 结构 
1 一 锁 紧 块 2 一 组 件 3 一 滑 块 











此 处 被 挖 空 ， 模 具 强 度 减 弱 利用 模 胚 刚度 ， 增 加 斜面 锁 紧 ， 提 高 模具 强度 
a) b) 
图 1-76 提高 组 件 结构 强度 


34 


第 1 章 ”注射 模具 设计 基础 ”< 

















Wi 
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增加 “W2* 尺 寸 提 高 行 位 刚度 


“WV 尺寸 较 小 ， 易 产生 弹性 变形 。 虚 线 为 虚拟 变形 
图 1-77 改善 组 件 结构 





























5) 高 型 必 或 长 型 世 端 部 定位 ， 提 高 强度 ， 减 少 型 世 变 形 。 在 具有 高 型 世 或 长 型 芯 的 模 
有 具 结构 中 〈 见 图 1-78a) ， 设 计时 应 充分 利用 端 部 的 通 孔 对 型 芯 定位 ， 如 图 1-78b 所 示 。 端 部 
不 允许 有 通 孔 时 ， 应 同 模具 设计 负责 人 协商 解决 。 
2 
fy ) 无 端 部 定 1 A 
| I 交 晶 变形 : : 
4 i: , : 
< 加 本 22 < yl : 
b) 


图 1-78 长 型 蕊 结构 


6) 利用 镶 拼 结构 ， 提 高 局 部 强度 。 在 塑 件 的 细小 结构 处 ， 如 果 存 在 薄 钢 或 应 力 集中 点 
( 见 图 1-79a) ， 设 计时 应 将 此 处 设计 成 镶 拼 结构 ， 以 消除 应 力 集 中 点 ， 减 小 疲劳 损坏 ， 也 有 
利于 对 灸 件 进 行 热处理 而 增加 强度 ， 如 图 1-79b 所 示 。 


1.3.6 成 型 零件 设计 

模具 零件 按 其 作用 可 分 为 成 型 零件 与 结构 零件 ， 成 型 零件 是 指 直 接 参与 形成 型 腔 空 间 的 
结构 件 ， 如 止 模 〈 型 腔 ) 、 凸 模 〈 型 芯 )、 镶 件 、 滑 块 等 ; 结构 零件 是 指 用 于 安装 、 定 位 、 
导向 、 推 出 以 及 成 型 时 完成 各 种 动作 的 零件 ， 如 定位 圈 、 浇 口 套 、 螺 栓 、 拉 料 杆 、 推 丁 、 密 
封 圈 、 定 距 拉 板 、 拉 钧 等 。 常 用 结构 零件 参见 下 节 。 在 成 型 零件 设计 时 ， 应 充分 考虑 塑料 熔 
体 的 成 型 收缩 率 、 脱 模 斜 度 、 制 造 与 维修 的 工艺 性 等 。 

在 模具 设计 时 ， 应 力求 成 型 零件 具有 较 好 的 装配 、 加 工 及 维修 性 能 。 为 了 提高 成 型 零件 
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的 工艺 性 ， 主 要 应 从 以 下 几 点 考虑 : 
1) 不 能 产生 尖 钢 、 薄 钢 ， 如 图 1-80 和 图 1-81 所 示 。 























2 Sy, ， 。 久 拼 结构 消除 
\ 9 i \ 有 了 玉昌 上 
GN: NAA, 2 
5 和 NS 
NN SS 应 力 集中 点 NN N 
J NN 
a) 易 产生 应 力 集中 b) 无 应 力 集中 
图 1-79“ 镶 拼 结构 
售 件 上 产生 尖 角 大 镶 件 上 产生 尖 角 
| 
L 大 负 件 
小 镶 件 
动 模 














| 


b) 





图 1-80” 馈 件 尖 角 
| 





> 


当 镶 件 与 镶 件 的 距离 D 较 小 时 ， 为 避免 镶 件 1 
产生 薄 钢 ， 应 选择 行 的 制作 镶 件 ， 在 D 


较 小 时 ， 应 选择 其 中 之 一 制作 镶 件 






2 








sa 
图 1-81 人 尖 钢 结构 











2) 易于 加 工 : 易于 加 工 是 成 型 零件 设计 的 基本 要 求 ， 在 模具 设计 时 ， 应 充分 考虑 每 一 
个 零件 的 加 工 性 能 ， 通 过 合理 地 镶 拼 组 合 来 满足 加 工 工艺 要 求 。 例 如 ， 为 了 塑 件 止 口 部 位 易 
于 加 工 ， 一 般 采 用 如 图 1-82a、b 所 示 的 锐 拼 结构 。 其 他 组 合 方式 或 不 做 馈 拼 均 为 不 合理 的 
设计 结构 。 

3) 易于 修整 尺寸 及 维修 : 对 于 成 型 零件 中 ， 斥 十 有 可 能 变动 的 部 位 应 考虑 组 合 结构 ， 
如 图 1-83 所 示 ; 对 易于 磨损 的 磁 、 擦 位 ， 为 了 强度 及 维修 方便 ， 应 采用 馈 拼 结构 。 


4) 保证 成 型 零件 的 强度 。 
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AN 
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A 
人 人 




















N 


a) 








易于 修正 外 形 尺寸 
图 1-82” 塑 件 止 口 图 1-83 组 合 镰 拼 结构 


5) 易于 装配 : 针对 镶 拼 结构 的 成 型 零件 而 言 ， 易 于 装配 是 模具 设计 的 基本 要 求 ， 而 且 
应 避免 安装 时 出 现 差错 。 对 于 形状 规整 的 镶 件 或 模具 中 有 多 个 外 形 尺 寸 相同 的 镶 件 ， 设 计时 
应 考虑 避免 镶 件 错位 安装 和 同一 镶 件 的 转向 安装 。 常 常 采用 的 方法 是 镶 件 非 对 称 紧 固 或 定 
位 ， 如 图 1-84b 所 示 。 

在 图 1-84a 中 ， 紧 固 位 置 对 称 ， 易 产生 灸 件 1 与 镶 件 2 的 错位 安装 ， 同 一 馈 件 也 容易 转 
向 安装 。 在 图 b 中 ， 每 个 镶 件 的 紧 固 位 置 非 对 称 布置 ， 且 镶 件 1 与 镶 件 2 的 紧 固 排 位 也 不 相 
同 ， 从 而 避免 产生 错位 安装 及 同一 镶 件 转向 安装 。 另 外 ， 为 了 避免 错位 安装 ， 也 可 采用 定位 
销 非 对 称 排 布 的 方法 。 


Di DD; 






























































a) 易 装 错 b) 不 易 装 错 
图 1-84 易于 装配 结构 


6) 不 能 影响 外 观 : 在 进行 成 型 零件 设计 时 ， 不 仅 要 考虑 其 工艺 性 要 求 ， 而 且 要 保证 塑 
件 外 观 面 的 要 求 。 塑 件 是 否 允 许 夹 线 存 在 是 决定 能 否 制 作 镶 件 的 前 提 ， 知 允许 夹 线 存 在 ， 则 
应 考虑 镶 拼 结构 ， 否 则 只 能 采用 其 他 结构 形式 。 图 1-85a 中 ， 塑 件 表 面 允许 夹 线 存在 ， 则 可 
以 采用 镶 拼 结构 ， 以 利于 加 工 ; 图 b 中 ， 塑 件 正 表面 不 允许 夹 线 存 在 ， 为 了 利于 加 工 或 其 他 
目的 ， 将 夹 线 位 置 移 向 侧 壁 ， 从 而 采用 钞 拼 结构 。 图 1-86 中 ， 当 圆 弧 处 不 允许 夹 线 时 ， 更 


改 馈 件 结构 ， 将 夹 线 位 置 移 向 内 壁 。 
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允许 夹 线 存在 















图 1-85 ”产生 夹 线 结构 


CA > 
人 Do 

(人 

< 





夹 线 移 向 内 壁 ， 
合 阶 面 的 位 置 











不 允许 夹 线 


a) b) 


图 1-86 产生 夹 线 结构 


7) 综合 考虑 模具 冷却 : 成 型 零件 采用 镶 拼 结构 后 ， 奉 造成 局 部 冷却 困难 ， 应 考虑 采用 
其 他 冷却 方法 或 整体 结构 。 


1.3.7 滑 块 机 构 设 计 


1. 滑 块 机 构 类 型 

对 有 侧 向 分 型 、 抽 芯 的 机 构 统 称 滑 块 机 构 。 滑 块 机 构 类 型 较 多 ,分 类 方法 多 种 多 样 。 根 
据 各 类 滑 块 结构 的 使 用 特点 ， 常 用 滑 块 机 构 可 以 概括 为 以 下 几 类 : 

1) 定 模 滑 块 机 构 ; 

2) 动 模 消 块 机 构 ; 

3) 内 消 块 机 构 ; 

4) 哈 夫 模 机 构 ; 

5) 和 斜 推 杆 、 摆 杆 机 构 

6) 液压 (气压 ) 滑 块 机 构 。 

2. 滑 块 设计 要 求 

(1) 滑 块 机 构 的 各 组 件 应 有 合理 的 加 工 工艺 性 (尤其 是 成 型 部 位 ) 

1) 尽量 避免 出 现 滑 块 来 线 。 寿 不 可 避免 ， 来 线 位 置 应 位 于 塑 件 不 明显 的 位 置 ， 且 来 线 
长 度 尽量 短小 ， 同 时 应 尽量 采用 组 合 结构 ， 使 滑 块 夹 线 部 位 与 型 腔 可 一 起 加 工 。 图 1-87a 所 
示 为 加 工 工艺 性 不 好 ， 因 为 请 块 上 的 成 型 部 分 不 可 以 同 前 模 一 起 加 工 ， 图 示 “ 夹 线 ” 部 位 
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| 
不 易 接 顺 ， 影 响 模具 质量 。 图 1-87b 所 示 为 加 工 工艺 性 好 ， 因 为 滑 块 上 的 成 型 部 分 (去掉 馈 
针 ) 可 以 同 前 模 一 起 加 工 ， 图 示 “ 夹 线 ” 部 位 容易 接 顺 ， 可 提高 模具 质量 。 
2) 为 了 便于 加 工 ， 成 型 部 位 与 滑动 部 夹 线 夹 线 
分 尽量 做 成 组 合 形式 ， 如 图 1-88 所 示 。 HZ 
(2) 滑 块 机 构 的 组 件 及 其 装配 部 位 应 保 多 
证 足够 的 强度 、 刚 度 : 1 
滑 块 机 构 一 般 依 据 经 验 设计 ， 也 可 进行 
简化 计算 ， 为 保证 足够 的 强度 、 刚 度 ， 一 般 
情况 采用 如 下 原则 : 结构 尺寸 最 大 。 在 空间 
位 置 可 满足 的 情况 下 ， 滑 块 组 件 采用 最 大 结 
构 尺 寸 。 
1) 对 较 长 滑 块 杆 末 端 定 位 ， 避 免 滑 块 图 1-87 ” 滑 块 产生 夹 线 
杆 弯曲 ， 如 图 1-89 所 示 。 






































芯 为 镶 拼 结构 ， 有 利于 制作 及 维修 
图 1-88 组 合 行 位 结构 
滑 块 杆 悬空 ， 易 普 曲 对 较 长 滑 块 杆 增加 定位 ， 不 易 弯曲 ， 但 须 增加 行程 














图 1-89 长 滑 块 结构 


2) 加 大 和 斜 推 杆 的 断面 尺寸 ， 减 小 斜 推 村 的 导 滑 和 斜 度 ， 避 免 斜 推 村 弯曲 ， 如 图 1-90 所 
示 。 

在 塑 件 结构 空间 “D” 人 允许 的 情况 下 ， 加 大 和 斜 推 杆 的 断面 尺寸 “a”“4b”， 尤其 是 尺寸 
“多 ， 同 时 ， 在 满足 侧 抽 芯 的 前 提 下 ， 减 小 角度 “4”， 避 免 斜 推 杆 在 侧 向 力 的 作用 下 杆 部 弯 


3) 改变 组 件 的 结构 ， 增 强 逆 配 部 位 模具 的 强度 ， 如 图 1-91 和 图 1-92 所 示 。 
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城 小 角度 “4 
增强 顶 杆 强度 






4) 增加 锁 紧 ， 提 高 组 件 的 强度 。 

(3) 滑 块 机 构 的 运动 应 合理 

为 了 滑 块 机 构 可 以 正常 的 工作 ， 应 保证 在 开 、 
合 模 的 过 程 中 ， 滑 块 机 构 不 与 其 他 结构 部 件 发 生 干 ， 


mee A 、 PL 、 并 人 
涉 ， 且 运动 顺序 合理 可 靠 。 通常 应 多 考虑 以 下 几 eh 
点 ， 


增强 顶 杆 强度 











1) 采用 定 模 滑 块 时 ， 应 保证 开 模 顺 序 。 图 1- ee 
93 所 示 为 在 开 模 时 ， 应 从 4 一 4 处 首先 分 型 ， 然 后 一 B 处 分 型 。 
结构 性 不 好 ， 此 处 强度 较 弱 ， 易 损坏 结构 性 较 好 ， 此 处 强度 较 强 ， 不 易 损坏 


FL 


一 














码 模 坑 与 组 件 己基 本 相通 改变 组 件 的 装置 位 置 ， 增 大 
码 模 坑 与 组 件 之 间 的 距离 ， 
提高 模具 强度 。 另 外 ， 也 可 
取消 组 件 装配 位 的 码 模 坑 
因 码 模 坑 及 组 件 结构 


不 合理 ， 导 致 此 处 蕉 
空 ， 模 具 强 度 减 弱 








图 1-92 ”改变 组 件 位 置 


2) 采用 液压 〈 气 压 ) 滑 块 机 构 时 ， 滑 块 的 
分 型 与 复位 顺序 必须 控制 好 ， 和 否则 滑 块 会 碰 坏 。 
图 1-94 中 ， 只 有 当 锁 紧 块 2 离开 滑 块 后 ， 滑 块 
机 构 才 可 以 分 型 ， 合 模 前 ， 滑 块 机 构 须 先行 复 
位 ， 合 模 后 由 锁 紧 块 2 锁 紧 行 位 。 图 1-95 中 ， 
由 于 滑 块 杆 穿 过 前 模 ， 须 在 开 模 前 抽出 滑 块 杆 ， 
合 模 后 滑 块 机 构 才 可 复位 ， 由 液压 缸 压 力 锁 紧 滑 
块 。 








3) 滑 块 机 构 在 合 模 时 ， 防 止 与 顶 出 机 构 发 i 
生 干 涉 一 -一 一 一 -性 性 于 下 全 -时 一 
= 





当 消 块 机 构 与 项 出 机 构 在 开 模 方 向 上 的 投影 
重合 时 ， 应 考虑 采用 先 复位 机 构 ， 让 推出 机 构 先 
行 复位 。 


图 1-93” 定 模 滑 块 结构 
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图 1-94 液压 请 块 结构 1 
1 一 定 模 ”2 一 锁 紧 块 3 一 滑 块 4 一 支架 
5 一 动 模 6 一 拉杆 7 一 连接 器 8 一 液压 缸 





4) 当 驱 动 滑 块 的 斜 导 柱 或 斜 滑板 较 长 时 ， 


导 柱 长 度 二 > 九 +1$mm， 如 图 1- 
96 所 示 。 加 长 导 柱 的 目的 是 为 了 保证 
在 斜 导 柱 或 斜 滑板 导入 滑 块 机 构 的 驱 















图 1-95 ”液压 请 块 机 构 2 
1 一 液压 仙 ”2 一 支架 3 一 拉杆 4 一 滑 块 
5 一 定 模 ”6 一 滑 块 杆 7 一 固定 板 8 一 动 模 











应 增加 导 柱 的 长 度 。 


[saii 





动 位 置 之 前 ， 定 、 动 模 已 由 导 柱 、 导 
套 完 全 导向 ， 避 免 滑 块 机 构 在 合 模 的 
过 程 中 碰 坏 。 

(4) 保证 足够 的 滑 块 行程 (以 利 
于 塑 件 脱 模 ) 

滑 块 行 程 一 般 取 侧 向 孔 位 或 凹凸 
深度 加 上 0.5 ~2. 0mm。 


IH 
| 





NR RR 





图 1-96 增加 导 柱 长 





斜 推 杆 、 摆 杆 类 取 较 小 值 ， 其 他 类 型 取 较 大 值 。 但 当 用 拼合 模 成 型 





线圈 骨架 一 类 的 塑 件 时 ， 行 程 应 大 于 侧目 的 深度 ， 如 图 1-97 所 示 ， 其 行程 $ 由 下 式 计算 。 








a) 哈 夫 模 成 型 

















b) 多 拼 块 模 成 型 


图 1-97 滑 块 行程 


哈 夫 模 成 型 . 


S=S,+(0.5~2.0)mm= VR -r+(0.5~2.0)mm 


多 拼 块 模 成 型 . 





S=S,+(0.5~2.0)mm= VR -A + Vr -A +(0.5~2.0)mm 
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(5) 滑 块 导 滑 应 平稳 可 靠 〈 同 时 应 有 足够 的 使 用 寿命 ) 
滑 块 机 构 一 般 采 用 了 型 导 滑 槽 形式 进 行 导 滑 。 图 1-98 所 示 为 几 种 常用 的 结构 形式 。 

















图 1-98 了 T 型 导 覃 


当 滑 块 机 构 完 成 侧 分 型 、 抽 芯 时 ， 滑 块 留 在 导 滑 权 内 的 长 度 不 小 于 全 长 的 2/3。 当 模板 
大 小 不 能 满足 最 小 配合 长 度 时 ， 可 采用 延长 式 导 滑 槽 ， 如 图 1-99 所 示 。 

滑 块 导 滑 面 〈 即 运动 接触 面 及 受 力 面 ) 应 有 足够 的 硬度 和 润滑 。 一 般 来 说 ， 清 块 组 件 
须 热处理 ， 其 硬度 应 达到 HRC40 以 上 ， 导 滑 部 分 硬度 应 达到 HRC52 ~ 56 ， 导 滑 部 分 应 加 工 
油槽 。 

在 斜 推 杆 、 摆 杆 类 的 滑 块 机 构 中 ， 导 滑 面 为 配合 斜 推 杆 、 摆 杆 的 孔 壁 。 为 了 减少 导 滑 面 
磨损 ， 实 际 配合 面 不 应 太 长 。 同 时 ， 为 了 增加 导 滑 面 的 硬度 ， 局 部 应 使 用 高 硬度 的 镶 件 制 
作 。 如 图 1-100 所 示 。 











9 
« 
R 
% 
bo 
的 





| 
抽 








区 < 一 < 
i 


延长 导 滑 覃 








a) 一 般 形式 b) 用 延长 导 滑 模 形式 
图 1-99 侧 抽 芯 导 槽 结构 图 1-100 ”和 斜 推 杆 行 位 结构 





(6) 滑 块 定位 应 可 靠 

当 滑 块 机 构 终 止 分 型 或 抽 芯 动作 后 ， 滑 块 应 停留 在 刚刚 终止 运动 的 位 置 ， 以 保证 合 模 时 
完成 复位 ， 为 此 须 设置 可 靠 的 定位 装置 ,但 斜 推 杆 、 摆 杆 类 的 滑 块 机 构 无 需 设置 定位 装置 。 
下 面 是 几 种 常用 的 结构 形式 ， 如 图 1-101 所 示 。 

图 1-101a 所 示 为 普遍 使 用 , 但 因 内 置 弹 得 的 限制 , 行距 较 小 。 

图 1-101b 所 示 的 适用 于 模具 安装 后 ， 滑 块 块 位 于 上 方 或 侧面 和 行距 较 大 的 滑 块 ， 滑 块 
块 位 于 上 方 时 ， 弹 先 力 应 为 滑 块 块 自 重 的 1.5 倍 以 上 。 

图 1-101c 所 示 为 适用 于 模具 安装 后 ， 滑 块 块 位 位 于 侧面 。 

图 1-101d 所 示 为 适用 于 模具 安装 后 ， 滑 块 块 位 位 于 下 方 ， 利 用 滑 块 自重 停留 在 挡 块 上 。 

3. 定 模 滑 块 机 构 

定 模 滑 块 机 构 是 指 滑 块 设置 在 定 模 一 方 ， 因 此 须 保 证 滑 块 在 开 模 前 先 完成 分 型 或 抽 忆 动 
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作 ; 或 利用 一 些 机 构 使 滑 块 在 开 模 的 一 段 时 间 内 保持 与 塑 件 的 水 平 位 置 不 变 并 完成 侧 抽 忆 动 

















和 





图 1-101 滑 块 机 构 的 结构 形式 
1 一 限 位 条 ”2 一 弹簧 3 一 滑 块 4 一 限 位 块 5 一 定位 珠 
因为 请 块 设置 在 定 模 一 方 ， 定 模 滑 块 所 成 型 的 塑 件 上 的 位 置 就 直接 影响 着 定 模 强 度 。 为 
了 满足 强度 要 求 ， 定 横行 位 所 成 型 的 塑 件 上 的 位 置 应 满足 下 面 要 求 ， 当 不 能 满足 时 ， 应 同 相 
关 人 负责 人 协商 。 
当 滑 块 成 型 形状 为 圆 形 、 椭 圆 形 时 ， 如 图 1-102a 所 示 ， 边 间距 要 求 =3. 0mm。 


避免 尖 角 
隐 CK 
Et 
Sl ! 


a) b) 
图 1-102 椭圆 、 长 方形 滑 块 
当 滑 块 成 型 形状 为 长 方形 时 ， 边 间距 取决 于 “LK” 的 长 度 ， 如 图 1-102b 所 示 。L< 
20. 0mm 时 ,D5.0mm; LL>20.0mm 时 , D 
三 LA4， 并 按 实际 适当 调整 “D” 的 大 小 并 
改善 模具 结构 ， 如 图 1-103 所 示 。 SS NS 


另外 ， 在 设计 定 模 滑 块 时 ， 除 了 受 塑 件 SS AAA 
特殊 结构 影响 外 ， 应 尽力 避免 因 滑 块 孔 而 产 "NN SS 
生 薄 钢 、 应 力 集中 点 等 缺陷 ， 提 高 模具 强 NS 















































一 1] 


4 
DL 




















| 
度 ， 如 图 1-104 所 示 。 AR 
4. 内 滑 块 机 构 改善 模具 结构 ， 
内 滑 块 机 构 主要 用 于 成 型 塑 件 内 壁 侧 四 “于 训 “ 
或 凸 起 ， 开 模 时 行 位 向 塑 件 “ 中 心 ”方向 运 a 
动 。 其 典型 结构 如 下 : 封 胶 距 窗 >5.0mm 
(1) 结构 1 图 1-103” 滑 块 结构 











如 图 1:105 所 示 ; 内 滑 所 成 型 塑 件 内 壁 ” ”， 写 习 “清关 各 必 3 全 加 全 人 


43 


Pei UG NX 8.5 注射 模具 设计 实例 精 讨 








侧 止 。 内 消 块 1 在 斜 销 3 的 作用 下 移动 ， 完 成 对 塑 件 内 壁 侧 申 的 分 型 ， 斜 销 3 与 内 滑 块 1 脱 
离 后 ， 内 滑 块 1 在 弹 咎 4 的 作用 下 使 之 定位 。 因 须 在 内 滑 块 1 上 加 工 斜 孔 ， 内 滑 块 宽度 要 求 
较 大 。 





间距 较 小 
模具 强度 较 弱 





应 力 集中 点 应 
采用 圆 角 消除 


























取消 了 台阶， 消除 了 

应 力 集 中 点 ， 增 强 了 

此 处 相应 的 模具 结构 

强度 \ 增加 圆 角 

1 入 3 
b) 较 合理 结构 
图 1-104 ”提高 模具 强度 
1 一 定 模 ”2 一 定 模 滑 块 。 3 一 动 模 

控制 压 块 厚度 ， 
厚度 8 一 10mm 











图 1-105 ”内 滑 块 结构 1 
1 一 内 滑 块 ”2 一 压 块 3 一 斜 销 4 一 弹簧 5 一 挡 块 





(2) 结构 2 
如 图 1-106 所 示 ， 滑 块 1 上 直接 加 工 斜 尾 ， 开 模 时 内 滑 块 1 在 镶 块 5 的 4 斜面 驱动 下 移 
动 ， 完 成 内 壁 侧目 分 型 。 此 形式 结构 紧 潍 ， 内 滑 块 宽度 不 受 限制 ， 占 用 空间 小 。 
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当 内 滑 块 空间 较 小 时 ， 
为 了 避免 此 处 弯曲 ， 压 ~ 
块 应 取 较 小 的 厚度 


EU 
NN 厚度 允许 小 于 8.0mm, 


TN 但 滑 块 须 做 成 “了 ”结构 


图 1-106 ”内 滑 块 结构 2 
1 一 内 滑 块 ”2 一 压 块 ”3 一 弹簧 4 一 挡 块 ”5 一 锐 块 


J 
pe 
> 
~ 
Na 





二 














(3) 结构 3 


图 1-107 所 示 为 内 滑 块 成 型 凸 起 。 在 这 种 形式 的 结构 中 ， 为 了 避免 塑 件 推出 时 ， 动 模 刊 
坏 成 型 的 凸 起 部 分 ， 一般 要 求 图 示 尺 寸 D>0. 5mm。 注意 a 应 大 于 a。 
D 


al 


保证 尺寸 “D” 要 求 的 同 
时 ， 也 应 保证 此 处 的 强度 





OA 


图 1-107 凸 起 内 滑 块 结构 
1 一 内 滑 块 2 一 斜 导 柱 3 一 弹簧 4 一 挡 块 


2 
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5. 哈 夫 模 

由 两 个 或 多 个 滑 块 拼 合 形成 型 腔 ， 开 模 时 滑 块 同时 实现 侧 向 分 型 的 滑 块 机 构 称 为 哈 夫 
模 。 哈 夫 模 的 侧 行 程 一 般 较 小 。 哈 夫 模 党 采用 的 典型 结构 如 下 : 

(1) 结构 1 
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| 

如 图 1-108 所 示 ， 型 腔 由 两 个 位 于 定 模 一 方 的 斜 滑 块 组 成 。 开 模 时 在 拉 钧 1 及 弹 算 2 的 

作用 下 ， 和 斜 滑 块 3 沿 斜 滑 模 运行， 完成 侧 向 分 型 。 分 型 后 由 弹簧 2 及 限 位 块 4 对 和 斜 滑 块 3 进 
行 定 位 。 





A—4 


| 


第 一 种 形式 








































图 1-108 哈 夫 模 结构 1 
1 一 拉 勾 ”2 一 弹簧 ”3 一 斜 滑 块 ”4 一 限 位 块 





拉 钩 1 的 结构 及 装配 形式 通常 采用 图 右 侧 所 示 的 两 种 方式 。 

(2) 结构 2 

如 图 1-109 所 示 ， 型 腔 由 两 个 位 于 动 模 一 方 的 斜 清 块 组 成 。 推 出 时 斜 滑 块 3 在 推 杆 5 的 
作用 下 ， 沿 斜 滑 权 移动， 完成 侧 向 分 型 ， 同 时 推出 塑 件 。 斜 滑 块 的 斜 角 4 一 般 以 不 超过 30° 
为 宜 。 

6. 斜 推 杆 、 摆 杆 机 构 

斜 推 杆 、 摆 杆 机 构 主 要 用 于 成 型 塑 
件 内 部 的 侧 凹 及 凸 起 ， 同 时 具有 推出 功 
能 ， 此 机 构 结 构 简 单 ， 但 刚性 较 差 ， 行 
程 较 小 。 常 采用 的 典型 结构 如 下 : 

(1) 结构 1 斜 推 杆 机 构 

图 1-110a 所 示 为 最 基本 的 斜 推 杆 
机 构 。 在 推出 过 程 中 ， 斜 推 村 1 在 推出 
力 的 作用 下 ， 沿 动 模 的 斜 推 村 了 筷 运 动 ， 
完成 侧 向 成 型 。 斜 推 杆 根 部 要 求 使 用 图 
示 装 配 结构 ， 图 b 所 示 为 其 装配 的 分 拆 
示意 。 

(2) 结构 2 摆 杆 机 构 

如 图 1-111 所 示 ， 在 项 出 过 程 中 ， 当 摆 杆 1 的 头 部 〈 疡 所 示范 围 ) 超出 动 模型 芯 时 ， 
摆 杆 1 在 斜面 4 的 作用 下 向 上 摆动 ， 完 成 分 型 。 

设计 摆 杆 机 构 时 ， 应 保证 : L, >L; E, > 局。 

缺点 : 图 示 “” 处 易 磨 损 ， 须 提高 此 处 硬度 。 一 般 要 求 将 此 处 设计 成 镶 拼 结构 。 

















图 1-109 ” 哈 夫 模 结 构 2 


1 一 定 模板 “2 一 挡 块 ”3 一 斜 滑 块 4 一 动 模板 5 一 推 杆 
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导向 、 增 强 斜 推 杆 强度 


Se 
人 
成 

el 
: | 
要 4 


OA 











NS = 














: 
YI 人 给 
9 x 、 
1 > 3 4 S: 6 


a) 


b) 


图 1-110 ”和 斜 推 杆 结构 
1 一 斜 推 村 2 一 镶 块 。3 一 滑 块 4 一 固定 块 ”5 一 上 推 杆 板 6 一 下 推 杆 板 
3 


IT 
这 


Ee 7Z2 


图 1-111 摆 杆 结构 
1 一 摆 杆 2 一 上 推 杆 板 3 一 下 推 杆 板 




















， 
RN 

















7. 液压 (气压 ) 滑 块 机 构 

利用 液体 或 气体 的 压力 ， 通 过 液压 负 (气缸) 活塞 及 控制 系统 ， 实 现 侧 向 分 型 或 抽 芯 。 
液压 (气压 ) 滑 块 机 构 的 特点 是 请 块 行程 长 ， 分 型 力量 大 ， 分 型 、 抽 芯 不 受 开 模 时 间 和 推 
出 时 间 的 限制 ， 运 动 平稳 灵活 。 


1.3.8 脱 模 机 构 设计 























塑 件 脱 模 是 注射 成 型 过 程 中 最 后 一 个 环节 ， 脱 模 质 量 好 坏 将 最 后 决定 塑 件 的 质量 ; 当 模 
具 打 开 时 ， 塑 件 须 留 在 具有 脱 模 机 构 的 半 模 〈 常 在 动 模 ) 上 ， 利 用 脱 模 机 构 脱出 塑 件 。 

脱 模 设计 原则 : 

1) 为 使 塑 件 不 致 因 脱 模 产 生变 形 ， 推 力 布置 尽量 均匀 ， 并 尽量 靠近 塑料 熔 体 收缩 包 紧 
的 型 芯 ， 或 者 难于 脱 模 的 部 位 ， 如 塑 件 细 长 柱 位 ， 采 用 推 管 脱 模 。 

2) 推力 点 应 作用 在 塑 件 刚 性 和 强度 最 大 的 部 位 ， 避 免 作用 在 薄 塑 位 ， 作 用 面 也 应 尽 可 
能 大 一 些 ， 如 突 缘 、 加 强 肋 、 壳 体 壁 缘 等 位 置 ， 简 形 塑 件 多 采用 推 板 脱 模 。 

3) 避免 脱 模 痕 迹 影 响 塑 件 外 观 ， 脱 模 位 置 应 设 在 塑 件 隐蔽 面 〈 内 部 ) 或 非 外 观 表 明 ; 
对 透明 塑 件 尤其 须 注意 脱 模 推 出 位 置 及 脱 模 形 式 的 选择 。 

4) 避免 因 真 空 吸附 而 使 塑 件 产 生 顶 白 、 变 形 ， 可 采用 复合 脱 模 或 用 透气 钢 排 气 ， 如 推 
杆 与 推 板 或 推 杆 与 推 块 脱 模 ， 推 杆 适当 加 大 配合 间 际 排 气 ， 必 要 时 还 可 设置 进 气 立 。 








dy 
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5) 脱 模 机 构 应 运作 可 靠 、 灵活 ， 且 具有 足够 强度 和 耐 磨 性 ， 如 摆 杆 、 斜 推 杆 脱 模 ， 应 
提高 滑 碰面 强度 、 耐 磨 性 ， 滑 动 面 开设 润滑 槽 ; 也 可 渗 氮 处 理 提 高 表面 硬度 及 耐 磨 性 。 


6) 模具 复位 杆 长 度 应 在 合 模 后 ， 与 定 模板 接触 或 低 于 0. 1mm。 





7) 弹簧 复位 常用 于 推 杆 复位 ; 由 于 弹 先 复 位 不 可 靠 , 不 可 用 作 可 靠 的 先 复位 。 


1. 推 丁 、 扁 推 杆 脱 模 


塑 件 脱 模 常 用 方式 有 推 杆 、 推 管 、 扁 推 杆 、 推 板 脱 模 ;， 由 于 推 管 、 扁 推 杆 价格 较 高 
( 比 推 杆 贵 8 ~9 倍 ) ， 推 板 脱 模 多 用 在 简 型 薄 壳 塑 件 ， 因 此 脱 模 使 用 最 多 的 是 推 杆 。 当 塑 件 
周围 无 法 布置 推 杆 ， 如 周围 多 为 深 加 强 肋 ， 加 强 肋 深 /1Smm 时 ， 可 采用 扁 推 杆 脱 模 。 推 杆 、 
扁 推 村 表面 硬度 在 HRC55 以 上 ， 表 面 粗糙 度 在 Ral.6 以 下 。 推 杆 、 扁 推 杆 脱 模 机 构 如 图 1- 





112 所 示 ， 设置 要 点 如 下 : 





复位 杆 接触 前 模板 或 低 于 0.1mm 


上 



































定 模 固 定 板 
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| 一 一 一 一 复位 杆 








| 复位 弹簧 
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图 1-112 脱 模 机 构 


1) 推 杆 直径 d<q$2. 5mm 时 ， 选 用 有 托 推 杆 ， 提 高 推 杆 强度 。 


2) 届 推 盾 、 有 托 推 杆 KAH。 


3) 推 位 面 是 斜面 ， 推 杆 固 定 端 须 加 定位 销 ; 为 防止 推出 滑动 ， 和 斜面 可 加 工 多 个 RR 小 


槽 ， 如 图 1-113 所 示 。 


4) 忆 推 杆 、 推 杆 与 孔 配 合 长 度 民 = 10 ~15mm; 对 小 直径 推 杆 芝 取 直 径 的 5 ~6 倍 。 


5) 推 杆 距 型 腔 边 至 少 0. 13mm， 如 图 1-113 所 示 。 


6) 避免 推 杆 与 定 横 产 生 碰 面 ， 如 图 1-114 所 示 ， 此 结果 易 损 伤 定 模 或 出 飞 边 。 


2. 推 杆 、 扇 推 杆 配合 间 隐 


有 托 推 杆 





推 杆 、 有 托 推 杆 、 扁 推 杆 的 配合 部 位 如 图 1-115 所 示 ， 配 合 要 求 如 下 : 


1) 推 杆 头 部 直径 d 及 遍 推 杆 配 合 尺 寸 1、w 与 动 模 配 合 段 按 配 作 间 际 <0.04mm 配合 。 
2) 推 杆 、 遍 推 杆 孔 在 其 余 非 配合 段 的 尺寸 为 4+0.8mm 或 心 +0.8mm， 人 台阶 固定 端 与 


定 模 固定 板 筷 间 际 为 0. 5mm。 
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避免 与 定 模 碰面 
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a) 推 杆 























c) 局 推 杆 





b) 有 托 推 杆 
图 1-115 推 杆 、 有 托 推 杆 、 扁 推 杆 的 配合 部 位 














3) 推 村、 忆 推 杆 底 部 端面 与 定 模 固定 板 底 面 必 须 齐 平 。 
4) 如 图 1-116 所 示 ， 推 杆 顶 部 端面 与 动 模 面 应 齐 平 ， 高 出 动 模 表 面 e<0. 1mm。 





3. 推 杆 固定 
1) 国定 推 杆 一 般 是 在 定 模 固 定 板 加 工 台 阶 固定 。 为 防止 推 杆 转动 ， 常 用 方式 有 两 种 : 
一 种 推 杆 轴 向 台阶 边 加 定位 销 定位 如 图 1-117 所 示 ; 男 一 种 横向 加 定位 销 定位 如 图 1-118 所 





个。o 


















[XXXzs 
cocaeecoXCX > 








图 1-117 销 钉 固定 推 杆 


图 1-116” 推 杆 端 部 结构 
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2) 无 头 螺栓 固定 ， 如 图 1-119 所 示 ， 此 方式 是 在 推 杆 端 部 无 垫 板 时 使 用 ， 常 用 在 固定 
推 管 杆 和 三 板 模 球 形 拉 料 杆 上 。 




















图 1-118 定位 销 固定 推 杆 图 1-119 ”无 头 螺栓 固定 推 杆 





4. 推 管 脱 模 
推 管 脱 模 如 图 1-120 所 示 ， 推 管 常 用 于 长 度 为 20mm 的 圆柱 位 脱 模 。 标 准 推 管 表面 便 度 
HRCZ60 ， 表 面 粗糙 度 Ral. 6。 男 外 ， 推 管 的 壁 厚 应 为 Imm; 布置 推 管 时 ， 推 管 推 杆 固 定 
位 不 能 与 推 杆 孔 发 生 干 涉 。 
合 阶 ( 猪 嘴 形 ) 柱 位 推 管 推 杆 无 头 螺 栓 











圆柱 位 
图 1-120 ” 推 管 脱 模 


(1) 推 管 配 合 要 求 
推 管 脱 模 配合 关系 如 图 1-121 所 示 ， 配 合 要 求 如 下 : 

















台阶 ( 猪 嘴 形 ) 柱 位 


图 1-121 推 管 配合 关系 


推 管 与 动 模 配 合 段 长 度 为 上 =10 ~15mm， 其 直径 D 配合 间 际 应 二 0. 04mm， 其 余 无 配合 
段 尺寸 为 D+0. 8mm。 

(2) 大 推 管 推 村 固定 

推 管 推 杆 固 定 于 动 模 座 板 上 ， 通 常 使 用 无 头 螺栓 如 图 1-119 所 示 。 当 推 管 推 村 直径 D+ 
0. 8mm 或 5/160 时 ， 固 定 端 采 用 垫 块 方式 固定 ， 如 图 1-122 所 示 。 

5. 推 板 脱 模 

推 板 脱 模 如 图 1-123 所 示 。 此 机 构 适 用 于 深 简 形 、 薄 壁 和 不 允许 有 推 杆 痕迹 的 塑 件 ， 或 
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一 件 多 腔 的 小 壳 体 〈 如 按钮 塑 件 ) 。 其 特点 是 推力 均匀 ， 脱 模 平 稳 ， 塑 件 不 易 变形 。 不 适用 
于 分 型 面 周边 形状 复杂 ， 推 板 型 孔 加 工 困难 的 塑 件 。 
边 钉 推 板 复位 杆 

















== | 
J 


垫 块 

















图 1-122 大 推 管 图 1-123 ” 推 板 结构 


推 板 脱 模 机 构 要 点 : 

1) 推 板 与 型 芯 的 配合 结构 应 呈 锥 面 ; 这 样 可 减少 运动 擦 伤 ， 并 起 到 辅助 导向 作用 ; 锥 
面 斜 度 应 为 3 ~10"， 如 图 1-124 所 示 。 

2) 推 板 内 孔 应 比 型 芯 成 形 部 分 ( 单 边 ) 大 为 ”型 多 。 推 板 
0.2 ~0.3mm， 如 图 1-124 所 示 。 

3) 型 忆 锥 面 采 用 线 切 割 加 工时 ， 注 意 线 切割 与 
型 芯 顶 部 应 为 0. 1mm 的 间 际 ， 如 图 1-125 所 示 ; 避免 
线 切割 加 工 使 型 芯 产 生 过 切 ， 如 图 1-126 所 示 。 

4) 推 板 与 复位 杆 通过 螺栓 连接 ， 如 图 1-123 所 
示 。 图 1-124 ”型 芯 推 板 配 

5) 模 坏 订购 时 ， 注 意 推 板 与 导 柱 配合 孔 须 安装 直 导 套 ， 推 板材 料 选择 应 相同 于 M202。 

6) 推 板 脱 模 后 ， 须 保证 塑 件 不 淖 留 在 推 板 上 。 

推 板 ”固定 板 ”型 芯 


















I 收 产 生 过 切 


多 2 X25 
| 
号 
亢 
负 
ba 
号 


线 切割 加 工 线 


图 1-125 ”型 芯 锥 面 图 1-126 ”型 芯 锥 面 结构 
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6. 推 块 脱 模 

对 塑 件 表面 不 允许 有 推 杆 痕迹 ( 如 透明 塑 件 ) ， 且 表面 有 较 高 要 求 的 塑 件 ， 可 利用 塑 件 
整个 表面 采用 推 块 推出 ， 如 图 1-127 所 示 。 

推 块 脱 模 要 点 : 
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图 1-127 推 块 脱 模 


1) 推 岂 应 有 较 高 的 硬度 和 较 小 的 表面 粗糙 度 ; 选用 材料 应 与 镶 件 有 一 定 的 硬度 差 (一 
般 在 HRC5 度 以 上 ) ， 推 块 需 渗 氨 处理 〈 除 不 锈 钢 不 宜 渗 氨 外 ) 。 

2) 推 块 与 镶 件 的 配合 间 阶 以 不 溢 料 为 准 ， A 
并 要 求 滑动 灵活 ; 推 块 滑动 侧面 开设 润滑 模 。 

3) 推 块 与 镶 件 配合 侧面 应 成 锥 面 ， 不 宜 采 
用 直 身 面 配合 。 

4) 推 块 锥 面 结构 应 满足 如 图 1.128 所 示 ; 扒 
出 距离 ( 友 ) 大 于 塑 件 推出 高 度 ， 同 时 小 于 推 据 
高 度 的 一 半 以 上 。 

5) 推 块 推出 应 保证 稳定 ， 对 较 大 推 块 须 设 
置 两 个 以 上 的 推 杆 。 Ce 

7， 一 次 脱 模 图 1.128 推 岂 能 面 结构 

为 获得 可 靠 的 脱 模 效果 ， 分 解 塑 件 脱 模 阻 
力 ， 经 二 次 脱 模 动作 来 完成 塑 件 出 模 的 机 构 称 二 次 脱 模 机 构 ， 如 图 1-129 所 示 。 
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塑 件 凹 凸 位 第 一 次 脱 模 出 内 芯 ， 第 二 次 脱 模 ， 塑 件 四 
被 型 芯 包 紧 为 塑 件 提供 变形 空间 凸 位 变形 后 强 脱出 模 


图 1-129 ”二 次 脱 模 结构 








8. 先 复位 机 构 
当 滑 块 型 芯 与 推 杆 位 在 开 模 方向 上 投影 相 重 合 ， 是 发 生 干 涉 的 必要 条 件 。 先 复位 机 构 是 
保证 滑 块 (型 芯 ) 复位 时 ， 避 免 与 推 杆 发 生 干 涉 ， 如 图 1-130 所 示 。 
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块 型 芯 ” 推 杆 
推 杆 与 型 芯 i 
滑 块 型 芯 ”投影 重合 
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局 部 放大 图 


图 1-130 ” 先 复位 机 构 


如 图 1-131 所 示 ， 为 避免 滑 块 型 世 与 推 杆 发 生 干 涉 ， 须 满足 的 条 件 如 下 : 

当 滑 块 型 芯 顶 端 与 推 杆 投影 重合 时 ， 滑 块 型 世 清 块 型 芯 C 
与 推 村 垂直 方向 应 有 间 际 ， 即 >f; 行 位 继续 行人 
距离 C， 同 时 推 杆 退回 距离 f; 此 时 fC * ctana8; 
当 f<C xctana8 会 发 生 干 涉 ， 必 须 增 设 先 复位 机 构 。 

摆 块 先 复位 机 构 : 

为 防止 滑 块 型 世 与 推 杆 合 模 时 发 生 干 水， 向 用 
摆 块 先 复位 机 构 。 该 机 构 在 合 模 过 程 中 ， 复 位 杆 先 
推动 摆 块 ， 摆 块 迫 使 压 块 回 动 ， 从 而 带动 推 杆 板 完 。 消 块 型 芯 顶 端 与 推 杆 投影 重合 边 、 “ 推 杆 
成 完 复位 。 图 1-131 滑 块 型 芯 





1.3.9 浇注 系统 设计 
1. 浇注 系统 设计 原则 


(1) 浇注 系统 的 组 成 
模具 的 浇注 系统 是 指 模具 中 从 注射 机 喷嘴 开始 到 型 腔 入 口 为 止 的 流动 通道 ， 它 可 分 为 普 


两 大 类 型 。 普通 流 道 浇 注 系 统 包括 
主流 道 、 分 流 道 、 冷 料 井 和 浇 口 组 
成 。 如 图 1-132 所 示 。 


























(2) 浇注 系统 设计 时 应 遵循 的 2 

原则 本 ! 局 部 放大 
1) 结合 型 腔 的 排 位 ， 应 注意 SS ss 

以 下 三 点 : 3 I 
a) 尽 可 能 采用 平衡 式 布置 ， 以 图 1-132 ”浇注 系统 的 组 成 

便 熔 融 塑 料 能 平衡 地 充填 各 型 腔 ; ee 
b) 型 腔 的 布置 和 浇 口 的 开设 Ee 
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部 位 尽 可 能 使 模具 在 注射 过 程 中 受 力 均匀 ; 

c) 型 腔 的 排列 尽 可 能 紧 竣 , 减 小 模具 外 形 尺 寸 。 

2) 热量 损失 和 压力 损失 要 小 : 

a) 选择 恰当 的 流 道 截面 ; 

b) 确定 合理 的 流 道 尺寸 : 在 一 定 范 围 内 ,适当 采用 较 大 尺寸 的 流 道 系统 ， 有 助 于 降低 
流动 阻力 。 但 流 道 系统 上 的 压力 降 较 小 的 情况 下 ， 优 先 采 用 较 小 的 尺寸 ,一 方面 可 减 小 流 道 
系统 的 用 料 ， 另 一 方面 缩短 冷却 时 间 。 

c) 尽量 减少 弯 折 ， 表 面 粗糙 度 要 低 。 

3) 浇注 系统 应 能 捕 集 温 度 较 低 的 冷 料 ， 防 止 其 进入 型 腔 ， 影 响 塑 件 质量 。 

4) 浇注 系统 应 能 顺利 地 引导 熔融 塑料 充满 型 腔 各 个 角落 ， 使 型 腔 内 气体 能 顺利 排出 。 

5) 防止 制品 出 现 缺陷 : 避免 出 现 充填 不 足 、 缩 痕 、 飞 边 、 熔 接 痕 位 置 不 理想 、 残 余 应 
力 、 普 曲 变形 、 收 缩 不 匀 等 缺陷 。 

6) 浇 口 的 设置 力求 获得 最 好 的 制品 外 观 质量 : 浇 口 的 设置 应 避免 在 制品 外 观 形成 烘 
印 、 蛇 纹 、 缩 孔 等 缺陷 。 

7) 浇 口 应 设置 在 较 隐蔽 的 位 置 ， 且 方便 去 除 ， 确 保 浇 口 位 置 不 影响 外 观 及 与 周围 零件 
发 生 干 涉 。 

8) 考虑 在 注射 时 是 否 能 自动 操作 。 

9) 考虑 制品 的 后 续 工 序 ， 如 在 加 工 、 装 配 及 管理 上 的 需求 ， 须 将 多 个 制品 通过 流 道 连 
成 一 体 。 

2. 浇注 系统 设计 原则 

(1) 主流 着 的 设计 

主流 道 是 指 紧 接 注射 机 喷嘴 到 分 流 道 为 止 的 那 一 段 流 道 ， 熔 融 塑 料 进入 模具 时 首先 经 过 
它 。 一般 地 ， 要 求 主流 道 进口 处 的 位 置 应 尽量 与 模具 中 心 重合 。 热 塑性 塑料 的 主流 道 ， 一 般 
由 浇 口 套 构 成 ， 它 可 分 为 两 类 : 两 板 模 浇 口 套 和 三 板 模 浇 口 套 。 

对 应 图 1-133 中 ， 无 论 是 哪 一 种 北口 i 
套 ， 为 了 保证 主流 道内 的 凝 料 可 顺利 脱 
出 ， 应 满足 : 

D=d+(0.5~1)mm 
R=R,+(1~2)mm os 

(2) 冷 料 穴 的 设计 

冷 料 穴 是 为 除去 因 喷 嘴 与 低温 模具 接 
触 而 在 料 流 前 锋 产生 的 冷 料 进 入 型 腔 而 设 
置 。 它 一 般 设置 在 主流 道 的 末端 ， 分 流 道 图 1-133 ”喷嘴 与 浇 口 套 
较 长 时 ,分 流 道 的 末端 也 应 设 冷 料 穴 。 一 般 情 况 下 ， 主 流 道 冷 料 穴 圆柱 体 的 直径 为 6 ~ 
12mm， 其 深度 为 6~10mm。 对 于 大 型 制品 ， 冷 料 穴 的 尺寸 可 适当 加 大 。 对 于 分 流 道 冷 料 
从， 类 长 度 为 人 L315) 售 的 流连 直 答 

(3) 分 流 拓 的 设计 

炊 融 塑料 沿 分 流 道 流动 时 ， 要 求 它 尽 快 地 充满 型 腔 ， 流动 中 温度 降 尽 可 能 小 ， 流 动 阻力 
尽 可 能 低 。 同 时 ， 应 能 将 塑料 熔 体 均衡 地 分 配 到 各 个 型 腔 。 所 以 ， 在 流 道 设计 时 ， 应 考虑 : 
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1) 流 道 截面 形状 的 选用 : 较 大 的 截面 面积 ， 有 利于 减少 流 道 的 流动 阻力 ; 较 小 的 截面 
周 长 ， 有 利于 减少 熔融 塑料 的 热量 散失 。 我 们 称 周 长 与 截面 面积 的 比值 为 比 表 面积 〈 即 流 
道 表面 积 与 其 体积 的 比值 ) ， 用 它 来 衡量 流 道 的 流动 效率 。 即 比 表 面积 越 小 ， 流 动 效率 越 


































































ExKx 办 Ws < C7 
Rcd eseed co 
[ed cd 
Coc 
es ked 
[eeoeeed ose ! > 
! boot 1 ex ! 1 | 


oo 


0 

2 

00% 
= 
00 


ee 

05050 

= 
2 
0000000000C0C0 
<| 
,002622226202 
又 又 色色 

XX 


Sz5273232 






A 
9 
CO 
0 
205 
060 
CS 
QS 
C0 
2 
0 
C90 
Co] 
C0 
oo 
0 


KA 
区 这 六 2 


5 
Co 
5 
oo 
Co 
CO 
00 
2 












这 
Co 
eseseoe 
CO 
RS 
Co 
2 
CC 
Po 
< 7 
XXX 
RR 
< 
Co 


< 

cx 
[> 
遍 







ORI 
多 < 


<> 
> 
co 


rz 
RX 
K> 


xx 
CC 

pe 
> 

2 < 


Cz 
> 


2 
oo9 


> 
2 






a 
Oo 


co 
2 
受 
0 

0 

< 









00040 


[> 

< 
6~1 
去 
> 





XXX 








Ko 


6~12)+2 





























a) 钩 头 冷 料 穴 b) 倒 锥 形 冷 料 穴 0) 环 模型 冷 料 穴 
图 1-134 底部 带 推 杆 的 冷 料 穴 
1 一 拉 料 杆 或 推 本 2 一 动 模 3 一 定 模 4 一 冷 料 穴 

从 表 14 中 ,我 们 可 以 看 出 相同 截面 面积 流 道 的 流动 效率 和 热量 损失 的 排列 顺序 : 

圆 形 截面 的 优点 是 : 比 表面 积 最 小 ， 热 量 不 容易 散失 ， 阻 力也 小 。 缺 点 是 : 需 同 时 开设 
在 定 、 动 模 上 ， 而 且 要 互相 吻合 ， 故 制造 较 困 难 。U 形 截面 的 流动 效率 低 于 圆 形 与 正六 边 形 
截面 ， 但 加 工 容易 ， 又 比 圆 形 和 正方 形 截面 流 道 容易 脱 模 ， 所 以 0 形 截面 分 流 道具 有 优良 
的 综合 性 能 。 以 上 两 种 截面 形状 的 流 道 应 优先 采用 ， 其 次 采用 梯形 截面 。U 形 截面 和 梯形 截 
面 两 腰 的 斜 度 一 般 为 5”" ~10°。 

表 1-4 不 同 截面 形状 分 流 道 的 流动 效率 及 散热 性 能 







































































































































































名 称 出 形 正六 边 形 U 形 正方 形 梯形 半圆 形 矩形 
1.24 
0D b 10° p 
流 道 | 图 形 及 及 
截面 | 尺寸 代号 S 
丰 
b/2 |0.167b 
通用 表 
EY | 0.250D 0.2176 0. 250d 0. 2505 0.250d 0. 153d h | 24 |0.1006 
效率 大 起 
(P= b/6 |0.0712 
S/L) 截面 面积 b/2 |0.209D 
但 :|| 坟 mR? 0.250D 0.239D 0. 228D 0. 222D 0. 220D 0.216D h | b/4 |0.177D 
时 的 P 值 b/6 |0.155D 
使 截面 面积 b/2 11.253D 
S = TR2 时 D=2R b=1.1D | d=0.912D | b=0.886D | d=0.879D | d=1.414D | h | 5/4 |1.772D 
应 取 的 尺寸 b/6 |2.171D 
热量 损失 最 小 小 较 小 较 大 大 更 大 最 大 
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2) 分 流 道 的 截面 尺寸 : 分 流 道 的 截面 尺寸 应 根据 塑 件 的 大 小 、 壁 厚 、 形 状 与 所 用 塑料 
的 工艺 性 能 、 注 射 速率 及 分 流 道 的 长 度 等 因素 来 确定 。 对 于 我 们 现在 常见 为 2.0 ~3.0mm 的 
壁 厚 ， 采 用 的 圆 形 分 流 道 的 直径 一 般 在 3.5 ~7.0mm 之 间 变 动 ， 对 于 流动 性 能 好 的 塑料 ， 比 
如 PE、PA、PP 等 ， 当 分 流 道 很 得 时 ， 可 小 到 $2.5mm。 对 于 流动 性 能 差 的 塑料 ， 比 如 
HPVC、PC、PMMA 等 ， 分 流 道 较 长 时 ， 直 径 为 W10 ~ 13mm。 实 验证 明 ， 对 于 多 数 塑 料 ， 分 
流 道 直 径 在 5 ~6mm 以 下 时 ， 对 流动 影响 最 大 。 但 在 $8. 0mm 以 上 时 ， 再 增 大 其 直径 ， 对 改 
善 流动 的 影响 已 经 很 小 了 。 

一 般 说 来 ， 为 了 减少 流 道 的 阻力 以 及 实现 正常 的 保 压 ， 要 求 : 在 流 道 不 分 支 时 ， 和 截面 面 
积 不 应 有 很 大 的 突变 ; 流 道中 的 最 小 横断 面 面 积 大 于 浇 口 处 的 最 小 截面 面积 。 对 于 三 板 模 来 
讲 ， 以 上 两 点 尤其 应 引起 重视 。 

在 图 1-135a 中 , HD, 宇 D, 宇 D;; di 大 于 浇 口 最 小 截面 ， 一般 取 (1.5 ~2.0) mm, h 
=di， 锥 度 及 BB 一般 取 2° ~3°, 6 应 尽 可 能 大 。 为 了 减少 拉 料 杆 对 流 道 的 阻力 ， 应 将 流 道 在 
拉 料 位 置 扩 大 ， 如 图 1-135c 所 示 ; 或 将 拉 料 位 置 做 在 流 道 推 板 上 ， 如 图 1-135d 所 示 。 











DD3= 
BD (0.5~1.0) 











d) 


图 1-135 三 板 模 流 道 结构 尺寸 


在 图 1-135b 中 ,HD ， 锥 度 a 及 B 一 般 取 2°~3°， 锥 形 流 道 的 交接 处 尺寸 相差 0.5 ~ 
1. 0mm， 对 拉 料 位 置 的 要 求 与 图 1-135a 相同 。 

(4) 浇 口 的 设计 

1) 浇 口 定义 : 浇 口 是 浇注 系统 的 关键 部 分 ， 浇 口 的 位 置 、 类 型 及 尺寸 对 塑 件 质量 影响 
很 大 。 在 多 数 情况 下 ， 浇 口 是 整 个 浇注 系统 中 断面 尺寸 最 小 的 部 分 ( 除 主 流 道 型 的 直接 浇 








口外 )。 
对 于 圆 形 流通 截面 ， 圆 管 两 端的 压力 降 为 AP， 有 以 下 关系 式 : 
8 
TR 


式 中 7. 一 一 为 炊 融 塑料 的 表 观 黏度 ; 
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L 同形 通道 的 长 度 ; 
0 一 一 熔融 塑料 单位 时 间 的 流量 (cm /s); 
R 圆 管 半 径 。 
对 于 模具 中 常见 的 罕 缝 形 流动 通道 ， 经 推导 有 
A 
WH 


从 式 (1-1) 和 式 〈1-2) 可 知 ， 当 充 模 速 率 恒定 时 ,流动 中 的 模具 入 口 处 的 压力 降 AP 与 下 
列 因 素 有 关 : 

a) 通道 长 度 越 长 ， 即 流 道 和 型 腔 长 度 越 长 ， 压 力 损 失 越 大 。 

b) 力 降 和 流 道 及 型 腔 断 面 尺寸 有 关 : 流 道 断 面 尺 寸 越 小 ， 压 力 损失 越 大 ; 矩形 流 道 深 
度 对 压力 降 的 影响 比 宽度 影响 大 得 多 ， 一 般 效 口 的 断面 面积 与 分 流 道 的 断面 面积 之 比 约 为 
0.03 ~0.09mm， 浇 口 台阶 长 1.0~1.5mm 左右 。 断 面 形状 常见 为 矩形 、 圆 形 或 半圆 形 。 

2) 浇 口 类 型 : 

a) 直 浇 口 ( 见 图 1-136): 

优点 : 压力 损失 小 ， 制 作 简 单 。 

缺点 : 浇 口 附近 应 力 较 大 ; 需 人 工 筋 除 谱 口 〈 流 道 ) 表面 会 留 下 明显 浇 口 疤痕 。 

应 用 : 可 用 于 大 而 座 的 桶 形 塑 件 ， 对 于 浅 平 的 塑 件 ， 由 于 收缩 及 应 力 的 原因 ， 容 易 产 生 
殴 曲 变形 。 对 于 外 观 不 允许 浇 口 痕迹 的 塑 件 ， 可 将 浇 口 设 于 塑 件 内 表面 ， 如 图 1-136c 所 示 。 
这 种 设计 方式 ， 开 模 后 塑 件 留 于 定 模 ， 利 用 二 次 推出 机 构 (图 中 未 示 出 ) 将 塑 件 推 出 。 


加 


a) b) c) 


图 1-136” 直 浇 品 
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b) 侧 浇 口 ( 见 图 1-137): 
优点 : 形状 简单 ， 加 工 方 便 ， 去 处 浇 口 较 容易 。 
缺点 : 塑 件 与 浇 口 不 能 自行 分 离 ， 逆 


件 易 留 下 浇 口 痕迹 。 
参数 : 


亿 浇 口 宽度 丈 为 (1.5 ~5.0) mm， 一 
般 取 多 =27。 大 塑 件 、 透 明胶 件 可 酌情 加 
大 ; 

深度 且 为 (0.5 ~1.5) mm。 具 体 来 
说 ， 对 于 常见 的 ABS、HIPS, 和 常 取 HH = 
(0.4 ~0.6)6， 其 中 6 为 塑 件 基本 壁 厚 ;， 对 图 1-137 侧 江口 
于 流动 性 能 较 差 的 PC、PMMA，,， 取 及 = (0.6 ~0.8)6; 对 于 POM、PA 来 说 ， 这 些 材 料 流 道 
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性 能 好 ， 但 凝固 速率 也 很 快 ， 收 缩 率 较 大 ， 为 了 保证 塑 件 获得 充分 的 保 压 ， 防 止 出 现 缩 痕 、 
皱纹 等 缺 隐 ， 建 议 浇 口 深度 妃 = (0.6 ~0.8)6; 对 于 PE、PP 等 材料 来 说 ， 且 小 浇 口 有 利于 
炊 体 剪 切 变 稀 而 降低 犁 度 ， 浇 口 深度 = (0.4~0.5)6。 

应 用 : 适用 于 各 种 形状 的 塑 件 ， 但 对 于 细 而 长 的 桶 形 塑 件 不 宜 采 用 。 

c) 拱 接 次 口 〈 见 图 1-138 ) : 

优点 : 它 是 侧 浇 口 的 演变 形式 ， 具 有 侧 浇 口 的 各 种 优点 ; 是 典型 的 冲击 型 浇 口 ， 可 有 效 
地 防止 塑料 熔 体 的 喷射 流动 。 

缺点 : 不 能 实现 浇 口 和 塑 件 的 自行 分 离 ; 容易 留 下 明显 的 浇 口 疤 粮 。 

参数 : 可 参照 侧 浇 口 的 参数 来 选用 。 

应 用 : 适用 于 有 表面 质量 要 求 的 平板 形 塑 件 。 

d) 点 说 口 《 罗 图 1139) 
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图 1-139 点 江口 


图 1-138 搭 接 浇 口 
优点 : 浇 口 位 置 选择 自由 度 大 ， 浇 口 能 与 塑 件 自行 分 离 ， 浇 口 痕迹 小 ， 浇 口 位 置 附近 应 








力 小 。 
缺点 : 注射 压力 较 大 ， 一 般 须 采用 三 板 模 结构 ， 结 构 较 复杂 。 
参数 : 


QO@ 浇 口 直 径 d 一般 为 0.8~1.5mm; 

浇 口 长 度 工 为 0.8 ~1.2mm; 

(3 为 了 便于 浇 口 齐 根 拉 断 ， 应 该 给 浇 口 做 一 锥 度 a， 大 小 15° ~20° 左 右 ; 浇 口 与 流 道 相 
接 处 圆 弧 R, 连接 ,使 点 浇 口 拉 断 时 不 致 损伤 塑 件 ，R, 为 1.5 ~2.0mm，Rs 为 2.5 ~3.0mm， 
深度 有 = (0.6 ~0.8)mm。 

应 用 : 第 应 用 于 较 大 的 上 、 下 盖 塑 
件 ， 合 理 地 分 配 浇 口 有 助 于 减少 流动 路 
径 的 长 度 ， 获 得 较 理 想 的 熔接 痕 分 布 ; 
也 可 用 于 长 桶 形 的 塑 件 ， 以 改善 排 气 。 

e) 户 形 浇 口 ( 见 图 1-140 ) : 

优点 : 熔 融 塑料 流 经 洲 口 时 ， 在 横 
向 得 到 更 加 均匀 的 分 配 ， 降 低 塑 件 应 力 ; 
减少 空气 进入 型 腔 的 可 能 ， 避 人 免 产 生 银 
丝 、 气 泡 等 缺陷 。 

缺点 : 浇 口 与 塑 件 不 能 目 行 分 离 ， 图 1-140 ”扇形 浇 口 
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塑 件 边缘 有 和 较 长 的 浇 口 痕迹 ， 须 用 工具 才能 将 浇 口 加 

参数 : 

常用 尺寸 深 瑟 为 0.25 ~1. 60mm; 

@) 宽 下 为 8.00mm 至 浇 口 侧 型 腔 宽 度 的 1/4; 

3) 浇 口 的 横断 面积 不 应 大 与 分 流 道 的 横断 面积 。 

应 用 : 常用 来 成 型 宽度 较 大 的 薄 厂 状 塑 件 ， 流 
PMMA 等 。 

f) 潜伏 式 淡 口 ( 见 图 1-141): 

优点 : 浇 口 位 置 的 选择 较 灵 活 ; 浇 口 
可 与 塑 件 自行 分 离 ; 浇 口 痕迹 小 ; 二 板 
模 、 三 板 模 都 可 采用 。 

缺点 : 浇 口 位 置 容 易 拖 塑 粉 ; 浇 口 位 
置 容易 产生 烘 印 ; 需 人 工 剪 除 塑 片 ; 从 浇 
口 位 置 到 型 腔 压 力 损失 较 大 。 

参数 : 

QO 浇 口 直径 4 为 0.8~1.5mm; 














工 平整 。 


动 性 能 较 差 的 、 透 明 塑 件 。 比 如 PC、 
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图 1-141 潜伏 式 浇 口 


已 进 塑 方向 与 铅 直 方向 的 夹 角 a 为 30° ~50° 之 间 ; 


@ 鸡 嘴 的 锥 度 B 为 15° ~25° 之 间 ; 

@ 与 定 模 型 腔 的 距离 4 为 1.0 ~2.0mm。 

应 用 : 适用 于 外 观 不 允许 露出 浇 口 痕迹 的 塑 件 。 
口 到 型 腔 的 阻力 尽 可 能 相近 ， 避 免 出 现 滞 流 ， 以 获得 








对 于 一 模 多 腔 的 塑 件 ， 应 保证 各 腔 从 浇 
较 好 的 流动 平衡 。 





g) 弧 形 浇 口 ( 见 图 1-142): 

优点 : 演 口 和 塑 件 可 自动 分 离 ; 无 需 对 
浇 口 位 置 进行 另外 处 理 : 不 会 在 塑 件 的 外 观 
面 产生 浇 口 痕迹 。 | 

缺点 : 可 能 在 表面 出 现 烘 印 ; 加 工 较 复 








了 














设计 不 合理 容易 折断 而 堵塞 效 口 。 
参数 : 


杂 


ve 





图 1-142 


弧 形 浇 口 


QD 浇 口 和 人 水 端 直径 4d 为 (中 0.8 ~1.2) mm， 长 为 1.0~1.2mnm; 


(24 值 为 2.5D 左右 ; 


(3)42. 5 是 指 从 大 端 为 0. 8D 逐渐 过 渡 到 小 端 $2. Smm。 
应 用 : 常用 于 ABS、HIPS。 不 适用 于 POM、PBT 等 结晶 材料 ， 也 不 适用 于 PC、PMMA 


等 刚性 好 的 材料 ， 防 止 弧 形 流 道 被 折断 而 堵塞 浇 口 。 
3) 浇 口 的 布置 : 


a) 避免 熔接 痕 出 现在 主要 外 观 面 或 影响 塑 件 的 强度 : 根据 客户 对 塑 件 的 要 求 ， 把 炊 接 





痕 控 制 在 较 隐蔽 及 受 力 较 小 的 位 置 。 同 时 ， 应 避免 各 


熔接 痕 在 孔 与 孔 之 间 连 成 一 条 线 ， 降 低 


塑 件 强度 。 如 图 1-143a 所 示 ， 塑 件 上 两 孔 形 成 的 熔接 痕 连 成 了 一 条 线 ， 这 将 降低 塑 件 的 强 
度 。 应 将 效 口 位 置 按 图 b 来 布置 。 为 了 增加 熔接 牢 度 ， 可 以 在 炊 接 痕 的 外 侧 开设 冷 料 穴 ,使 
前 锋 冷 料 溢出 。 对 于 大 型 框架 型 塑 件 ， 可 增设 辅助 流 道 ， 如 图 1-144 所 示 ; 或 增加 浇 口 数 





59 


Pei UG NX 8.5 注射 模具 了 设计 实例 精 午 








目 ， 如 图 1-145 所 示 ， 以 缩短 燃 融 塑料 的 流程 ， 增 加 炊 接 沪 的 牢 度 。 











熔接 痕 连 成 一 线 


a) 

















图 1-143” 浇 口 位 置 对 熔接 痕 的 影响 图 1-144 过渡 浇 口 增加 炊 














图 1-145 采用 多 浇 口 以 增加 熔接 痕 
b) 防止 长 杆 形 塑 件 在 注射 压力 的 作用 下 发 生变 形 : 如 图 1-146 所 示 ， 在 方案 a 中 ,型 
必 在 单 侧 注 射 压力 的 冲击 下 ， 会 产生 弯曲 变形 ， 从 而 导致 塑 件 变形 。 采 用 方案 b 从 型 芯 的 两 
侧 平 衡 的 进 塑 ， 可 有 效 地 消除 以 上 缺陷 。 





























图 1-146 长 杆 形 塑 件 的 浇 口 布置 方案 








c) 避免 影响 零件 之 间 的 装配 或 在 外 露 表面 留 下 痕迹 : 如 图 1-147a 所 示 ， 为 了 不 影响 装 
配 ， 在 按键 的 定位 环 上 做 一 缺口 ， 瓷 口 位 置 设 在 缺口 上 ， 以 防止 装配 时 与 相关 塑 件 发 生 干 
涉 。 如 图 b 所 示 ， 浇 口 潜伏 在 塑 件 的 加 强 肋 上， 一 来 浇 口 位 置 很 隐蔽 ， 二 来 没有 附加 塑 片 ， 
便 与 注射 时 自动 生产 。 

d) 有 利于 排 气 : 如 图 1-148 所 示 ， 一 盖 形 塑 件 ,顶部 较 四 周 薄 ， 采 用 侧 浇 口 ， 如 图 a， 
将 会 在 顶部 A 处 形成 困 气 ， 导 致 熔接 痕 或 烧 焦 。 改 进 办 法 如 图 b， 给 顶 面 适当 加 塑 ， 这 时 仍 
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有 可 能 在 侧面 位 置 A 产生 困 气 ; 采用 如 图 c 的 方法 ,将 浇 口 位 置 设 于 项 面 ， 困 气 现象 就 可 
消除 。 

















a) b) 


图 1-147 浇 口 的 布置 不 影响 装配 


“i AAAAAAAAAAAAIAAA 


用 
罗 4 
% % bq 
> 站 bq 
: 
有 bq 























a) b) ©) 


图 1-148 ” 浇 口 位 置 对 排 气 的 影响 
A 一 熔接 痕 ”一 一 流动 方 癌 


1.3.10 排 气 系统 设计 


模具 内 的 气体 不 仅 包括 型 腔 里 空气 ,还 包括 流 道里 的 空气 和 塑料 熔 体 产生 的 分 解 气体 。 
在 注射 时 ， 这 些 气体 都 应 顺利 的 排出 。 

1. 排 气 不 足 的 危害 性 

1) 在 塑 件 表 面 形 成 烘 印 、 气 花 、 接 缝 ， 使 表面 轮廓 不 清 ; 

2) 充填 困难 ， 或 局 部 飞 边 ; 

3) 严重 时 在 表面 产生 焦 痕 ; 

4) 降低 充 模 速度 ， 延 长 成 型 周期 。 

2. 排 气 方法 

我 们 常用 的 排 气 方 法 有 以 下 几 种 : 

(1) 开 排 气 槽 

排 气 桶 一 般 开 设 在 定 模 分 型 面 熔 体 流动 的 末端 ， 如 图 1-149 所 示 ， 宽 度 5 为 5 ~8mm， 
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长 度 工 为 8.0 ~10.0mm 之 间 。 
(0.20~0.30)mm 





Section 4 一 4 


图 1-149 ” 排 气 槽 的 设置 
1 一 分 流 道 “2 一 排 气 模 “3 一 导向 沟 
排 气 槽 的 深度 疡 因 树 脂 不 同 而 异 ， 主 要 是 考虑 树脂 的 黏度 及 其 是 否 容易 分 解 。 作 为 原则 
而 言 ， 黏 度 低 的 树脂 ， 排 气 槽 的 深度 要 浅 。 容 易 分 解 的 树脂 ， 排 气 覃 的 面积 要 大 ， 各 种 树脂 
的 排 气 槽 深度 可 参考 表 1-5。 


























表 1-5 各 种 树脂 的 排 气 横 深 度 



























































树脂 名 称 排 气 槽 深度 /mm 树脂 名 称 排 气 槽 深度 /mm 
PE 0.02 PA ( 含 玻 纤 ) 0.03 ~0. 04 
PP 0.02 PA 0.02 
PS 0.02 PC ( 含 玻 纤 ) 0.05 ~0. 07 
ABS 0.03 PC 0. 04 

SAN 0.03 PBT ( 含 玻 纤 ) 0.03 ~0. 04 
ASA 0.03 PBT 0. 02 
POM 0.02 PMMA 0. 04 














(2) 利用 分 型 面 排 气 

对 于 具有 一 定 粗糙 度 的 分 型 面 ， 可 从 分 型 面 将 气体 排出 ， 如 图 1-150 所 示 。 

(3) 利用 推 杆 排 气 

塑 件 中 间 位 置 的 困 气 ， 可 加 设 推 村 ， 利 用 推 杆 和 型 世 之 间 的 配合 间 院 ， 或 有 意 增加 推 杆 


之 则 的 间 际 来 排 气 ， 如 图 1-151 所 示 。 
] 人 人 人 人 人 
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图 1-150 利用 分 面 排 气 图 1-151 利用 推 杆 排 气 
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(4) 利用 锐 拼 间 际 排 气 
对 于 组 合式 的 型 腔 、 型 芯 ， 可 利用 它们 的 镶 拼 间 际 来 排 气 ， 如 图 1-152、 图 1-153 所 示 。 
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a) b) c) 
图 1-152 ”利用 灸 拼 间 院 排 气 〈 一 ) 
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图 1-153 ”利用 镶 拼 间 际 排 气 (二 ) 





(5) 增加 小 上 是 点 辅助 

对 于 喇叭 肋 之 类 的 封闭 加 强 肋 ， 为 了 改善 困 气 对 流动 的 影响 ， 可 增加 小 是 点 辅助 ， 小 凸 
点 高 出 加 强 肋 h 值 0.50mm 左右 。 如 图 1-154 所 示 。 

(6) 透气 合金 块 排 气 

透气 合金 块 是 一 种 烧结 合金 ， 它 是 用 球状 颗粒 合金 烧结 而 成 的 材料 ， 强 度 较 差 .但 质地 
草 松 ， 人 允许 气体 通过 。 在 需 排 气 的 部 位 放置 一 块 这 样 的 合金 块 即 达到 排 气 的 目的 。 但 底部 通 
气孔 的 直径 D 不宜 太 大 ， 以 防止 型 腔 压 力 将 其 挤 压 变 形 ， 如 图 1-155 所 示 。 由 于 透气 合金 块 
的 热传导 率 低 ， 不 能 使 其 过 热 ， 否 则 易 产生 分 解 物 堵塞 气孔 。 
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全 

[ h 2 (下 NN 
、 ~ ; 








图 1-154 增加 小 凸 点 辅助 排 气 图 1-155 ”透气 合金 块 排 气 


1 一 定 模 ”2 一 透气 合金 块 ”3 一 型 世 
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1.3.11 冷却 系统 设计 


1. 冷却 系统 设计 原则 

1) 冷却 水 道 的 孔 壁 至 型 腔 表 面 的 距离 应 尽 可 能 相等 ， 一 般 取 15 ~25mm， 如 图 1-156 所 
不 。o 

2) 冷却 水 道 数量 尽 可 能 多 ， 而 且 要 便于 加 工 。 一 般 水 道 直径 选用 $6. 0mm、4$8. 0mm、 
$10. 0mm ， 两 平行 水 道 间 距 取 40 ~60mm， 如 图 1-156 所 示 。 

3) 所 有 成 型 零 部 件 均 要 求 通 冷却 水 道 ， 除 非 无 位 置 。 热 40~60 
量 聚 集 的 部 位 强化 冷却 ， 如 电池 忽 、 喇 叭 位 、 厚 塑 位 、 浇 口 | 
处 等 。 定 模板 、 动 模板 、 流 道 板 、 浇 口 部 分 则 视 情况 定 。 

4) 降低 进 水 口 与 出 水 口 的 温差 。 进 水 与 出 水 温差 会 影响 | ee 中 em 
模具 冷却 的 均匀 性 ， 故 设计 时 应 标明 进 水、 出 水 方向 ,模具 ee 
制作 时 要 求 在 模 坏 上 标明 。 运 水 流程 不 应 过 长 ， 防 止 造 成 进 
出 水 温差 过 大 。 

5) 尽量 减少 冷却 水 道中 “死水 ”( 不 参与 流动 的 介质 ) 的 存在 。 

6) 冷却 水 道 应 避免 设 在 可 预见 的 塑 件 熔接 痕 处 。 

7) 保证 冷却 水 道 的 最 小 边 距 〈 即 水 孔 周边 的 最 小 钢 位 厚度 ) ， 要 求 当 水 道 长 度 小 于 
150mm 时 ， 边 间距 大 于 3mm; 当 水 道 长 度 大 于 150mm 时 ， 边 间距 大 于 Smm。 

8) 冷却 水 道 连 接 时 要 由 “0” 型 胶 密封 ， 密 封 应 可 靠 无 漏水 。 密 封 结构 参见 图 1-157。 

9) 对 冷却 水 道 布置 有 困难 的 部 位 应 采取 其 他 冷却 方式 ， 如 争 铜 、 热 管 等 。 

10) 合理 确定 冷却 水 接头 位 置 ， 避 免 影响 模具 安装 、 固 定 。 

2. “0” 型 密封 圈 的 密封 结构 

常用 的 “0” 型 密封 圈 结构 如 图 1-158 所 示 。 





























图 1-156 冷却 系统 参数 










































































图 1-157 冷却 水 道 图 1-158 ”0 型 密封 圈 


密封 参数 见 表 1-6。 





























表 1-6 密封 参数 表 (单位 : mm) 
密封 圈 规 格 装配 技术 要 求 
D D, D 高 度 间 院 直径 间 际 
13.0 8.0 
16.0 2.5 11.0 1.8 3.2 
19.0 14.0 
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( 续 ) 
密封 圈 规 格 装配 技术 要 求 
Di D, Di 高 度 间隙 直径 间 院 
16. 0 9.0 
19. 0 3.5 12.0 2.7 4.7 
25.0 18.0 














1. 3. 12 模具 图 样 规范 


1. 视图 格式 
采用 第 一 视图 或 第 三 视图 格式 ， 标 识 如 图 1-159 所 示 。 


2. 图 样 编号 
图 样 编写 按 TLWI107042 规定 执行 。 二 
3. 基准 标识 


一、 第 一 . 匀 文中 示 识 b 三 视 > 四 示 识 
( 1 ) 基准 标识 的 类 型 a) 第 一 视角 视图 标 Y ) 第 三 视角 视图 标 弛 
基准 标识 的 目的 是 为 了 统一 设计 、 加 工时 工件 的 图 1-159 视图 标识 











基准 及 摆 放 方向 。 目 前 ， 采 用 以 下 两 种 形式 的 标记 方式 : 


1) 单 边 基准 : 单 边 基 准 是 指 设计 、 加 工时 ， 以 工件 相 邻 两 直角 边 为 基准 并 按 一 定 的 方 


回 摆 放 。 


2) 中 心 基准 : 中 心 基 准 是 指 设计 、 加 工时 ， 以 工件 的 中 心 线 为 基准 并 按 一 定 的 方向 摆 


(2) 标识 要 求 : 
1) 模具 图 样 (包括 装配 图 、 定 模 图 、 动 模 图 、 呵 孔 呵 初 图 、 推 杆 冷 却 水 图 ) 和 定 、 动 








模 上 应 有 此 标识 ， 无 须 标 注 太 才 。 


2) 钳工 将 模 料 配 和 人 模 框 后 ， 立 刻 做 此 标识 。 

3) 加 工 过 程 中 如 破坏 了 此 标识 ， 请 马上 补 做 。 

4. 图 样 输出 要 求 

1) 标识 模具 设计 时 的 基准 类 型 。 

2) 明确 胶 件 基准 线 与 模具 基准 线 的 距离 ， 并 于 其 外 围 加 一 粗 方 框 以 做 警示 。 

3) 清楚 表示 典型 截面 的 装配 结构 ， 分 模 面 形状 ， 外 形 尺 寸 。 

4) 标明 定 、 动 模 料 ， 呵 孔 、 呵 裙 等 的 最 大 外 形 尺 寸 。 如 果 呵 孔 上 有 止 口 ， 需 做 剖面 图 











并 标明 详细 尺寸 。 


5) 标识 枕 位 、 镶 件 等 的 形状 大 寸 、 装 配方 式 。 

6) 注 明 紧 固 螺钉 的 位 置 、 大 小 。 

7) 标注 滑 块 机 构 装配 的 详细 斥 寸 ， 行 程 须 用 粗 方 框 以 做 警示 。 

8) 标注 流 道 、 浇 口 详 细 斥 寸 ， 并 做 剖面 。 

9) 如 实 反 应 推 杆 布置 情况 ， 如 有 推 杆 图 时 ,小 配 图 中 推 杆 排 布 、 大 小 尺寸 可 不 标注 。 





标明 需 钳工 制作 的 各 柱 位 的 详细 斥 才 


10) 绘制 模具 冷却 水 排 布 ， 注 明 各 组 冷却 水 的 进 水 口 、 出 水 口 ， 并 使 用 IN 、IN,…… 
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OUT, 、0UT,… 等 表示 。 如 无 冷却 水 图 时 ， 需 注 明 冷 却 水 孔 的 大 小 及 位 置 尺寸 。 

11) 标注 回 位 弹 得 排 布 人 寸 、 大 小 及 装配 尺寸 。 

12) 标注 撑 头 排 布 尺寸 、 大 小 。 

13) 在 一 模 多 件 的 模具 中 ， 需 注 明 各 塑 件 的 PAN 号 。 

14) 如 无 定 、 动 模 图 时 ， 装 配 图 中 应 标注 重要 太 才 及 公差 ， 斥 才 劳 边 做 序号 标记 并 记 
录 在 图 框 栏 中 ， 以 便 钳 工 检测 。 有 定 、 动 模 图 时 ， 重 要 尺寸 及 公差 的 标识 放 在 定 、 动 模 图 
中 。 重 要 尺寸 包括 成 品 图 中 有 公差 要 求 的 尺寸 、 模 具 中 需要 控制 的 尺寸 等 。 

15) 不 论 图 样 为 何 种 版 本 ,应 在 图 框 栏 右上 角 “ 简 要 说 明 ” 栏 中 对 版 本 进行 简单 描述 。 























16) 模具 图 升 版 时 ， 更 改 内 容 劳 需 有 升 版 标记 ， i Las. 若 仅 为 位 置 尺寸 更 
改 ,， 新 尺寸 旁 标识 升 版 标记 ; 奉 成 品 形 状 更 改 ， 更 改 部 位 用 “ 粗 双 点 划 线 ” 圈 示 ， 并 于 
“ 粗 双 点 划 线 ” 劳 标识 升 版 标记 。 


1.4 注射 模具 设计 的 基本 流程 


一 套 好 的 模具 首先 需要 高 水 平 的 设计 。 而 一 套 模具 的 好 坏 ， 牵 涉 面 非常 广 ， 包 括 对 制品 
工艺 性 的 分 析 、 模 具 结 构 的 设计 、 模 具 材 料 的 选用 、 加 工 方法 以 及 注射 机 和 成 型 工艺 等 众多 
方面 的 研究 。 因 此 ， 设 计 者 除了 要 有 模具 方面 理论 知识 和 经 验 外 ， 对 设计 前 的 周详 思考 也 同 
样 重要 。 下 面 将 介绍 注射 模具 设计 的 一 般 流 程 。 


1.4.1 注射 成 型 制品 的 分 析 


1. 明确 制品 的 设计 要 求 

通常 ,模具 设 计 人 员 通 过 制品 的 零件 图 就 可 以 了 解 制品 的 设计 要 求 。 但 对 形状 复杂 和 准 
确 要 求 较 高 的 制品 ， 就 一 定 要 了 解 制品 的 使 用 目的 、 外 观 及 装配 要 求 。 

2. 明确 制品 的 材质 

塑料 材料 种 类 繁多 ， 要 确定 材质 以 决定 收缩 率 ， 了 人 解 流 动 性 以 决定 浇 口 及 流 道 设计 。 

3. 明确 制品 的 生产 批量 

大 批量 生产 时 ， 为 了 缩短 生产 周期 ， 提 高 生产 率 ， 只 要 制品 适宜 多 型 腔 成 型 ,通常 采用 
多 型 腔 模具 和 自动 化 生产 。 但 应 该 注意 ,模具 中 每 增加 一 个 型 腔 ， 所 成 型 的 制品 准确 度 将 下 
降 4% ， 因 此 在 确定 型 腔 数目 时 ,设计 人 员 应 根据 具体 情况 选 出 最 佳 方 案 。 


1.4.2 注射 机 的 技术 规范 

进行 注射 模 设 计时 必须 擎 握 现 有 注射 机 的 有 关 技 术 规范 ， 如 注射 机 定位 圈 的 直径 、 喷 嘴 
前 端 孔径 及 球面 半径 、 注 射 机 的 最 大 注射 量 、 锁 模 力 、 注 射 压 力 和 注射 速度 、 固 定 模板 和 移 
动 模板 面积 大 小 及 安装 螺 孔 位 置 、 注 射 机 拉杆 间距 、 模 具 安 装 部 位 的 尺寸 、 顶 出 杆 直径 及 其 
位 置 、 顶 出 行程 等 。 
1. 4.3 ”模具 结构 设计 

1. 确定 分 型 面 

确定 分 型 面 是 模具 设计 的 重要 环 方 ， 由 设计 人 员 灵 活 运 用 ， 需 综合 考虑 各 项 原则 ， 如 制 
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品 外 观 、 推 出 方式 和 模具 加 工 等 。 

2. 确定 浇注 系统 

流 道 方式 需 考 虑 断面 形状 、 分 布 形式 及 热流 道 、 无 流 道 等 其 他 方式 。 浇 口 方式 种 类 繁 
多 ， 因 需求 而 异 ， 需 注意 浇 口 是 否 有 外 观 要 求 及 流动 、 平 衡 、 熔 接 痕 、 排 气 等 问题 ， 还 应 注 
意 浇 口 形式 、 尺 寸 是 否 足以 充满 整个 制品 。 

3. 确定 排 气 系统 

确定 排 气 系统 对 保证 产品 品质 至 关 重 要 ， 考 虑 利用 多 种 形式 进行 排 气 ， 注 意 防 止 产 品 真 
空 吸附 和 模具 拉 不 开 。 

4. 确定 模具 成 型 零件 的 结构 形式 及 数目 、 排 列 方式 

由 产品 的 投影 面积 、 形 状 、 外 观 、 准 确 度 、 加 工 方式 、 产 量 及 效益 来 确定 模具 成 型 零件 
的 结构 形式 及 数目 、 排 列 方式 。 各 方面 互相 协调 制约 ， 应 多 方面 考虑 以 达到 最 佳 组 合 。 

5. 推出 机 构 设计 

推出 机 构 有 多 种 方式 ， 如 推 杆 、 推 管 、 推 板 、 二 级 推出 、 液 〈 气 ) 压 等 ， 应 注意 脱 模 
平稳 、 模 具 强度 、 外 观 、 功 能 、 冷 却 效 果 。 

6. 确定 侧目 处 理 方 法 ， 进 行 侧面 成 型 与 抽 芯 机 构 的 设计 

灵活 运用 斜 销 、 斜 滑 块 、 液 〈 气 ) 氏 、 齿 轮 齿 条 、 强 行 胶 模 及 其 他 方式 确定 侧目 处 理 
的 方法 ， 进 行 侧 面 成 型 与 抽 芯 机 构 的 设计 。 

7. 冷却 装置 设计 

冷却 装置 对 模具 生产 影响 很 大 ， 设 计 工 作 较 繁杂 ， 既 要 考虑 冷却 效果 及 冷却 一 致 性 ， 又 
要 考虑 冷却 系统 对 模具 整体 结构 的 影响 。 

8. 模具 工作 零件 设计 

根据 模具 材料 ， 做 强度 刚度 计算 或 依据 经 验 数据 确定 模具 各 部 分 厚度 及 外 形 尺 寸 、 外 形 
结构 及 所 有 连接 、 定 位 、 导 回 件 的 位 置 。 为 提高 生产 效率 ， 应 尽量 考虑 采用 标准 模 架 。 

9. 拉 料 杆 形式 选择 

推 杆 、 推 管 推 出 机 构 一 般 用 2 形 拉 料 杆 ， 推 板 、 推 块 推出 机 构 一 般 采 用 球形 拉 料 杆 。 


1.4.4 注射 模具 的 相关 计算 


主要 包括 型 腔 型 芯 工 作 尺寸 的 计算 ， 型 腔 壁 厚 、 动 模 座 板 厚 度 的 确定 ,模具 加 热 、 冷 却 
系统 的 有 关 计 算 。 


1.4.5 绘制 模具 图 


要 求 按照 国家 制图 标准 绘制 ， 但 是 也 可 以 结合 本 三 标准 和 国家 未 规定 的 工厂 习惯 画 法 。 

1. 绘制 模具 结构 总 装 图 

绘制 总 装 图 尽量 采用 1: 1 的 比例 ， 其 画 法 与 一 般 机 械 制图 画 法 原则 上 没有 区 别 ， 只 是 为 
了 更 清楚 地 表达 模具 中 成 型 制品 的 形状 和 浇 口 位 置 的 设置 ， 在 模具 总 六 图 的 俯视 图 上 ， 可 以 
将 定 模 拿 掉 ， 而 只 画 动 模 部 分 。 

模具 总 装 图 应 包括 以 下 内 容 : 

1) 模具 成 型 部 分 结构 ; 

2) 浇注 系统 和 排 气 系统 的 结构 形式 ; 
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3) 分 型 面 及 分 模 取 件 方式 ; 

4) 外 形 结构 及 所 有 连接 件 ， 定 位 、 导 问 件 的 位 置 ; 

5) 标注 型 腔 高 度 尺寸 (不 强求 ， 根 据 需 要 ) 及 模具 总 体 矿 二 ; 

6) 辅助 工具 ( 取 件 秃 模 工 具 ， 校 正 工 具 等 ) ; 

7) 按 顺 序 将 全 部 零件 序号 编 出 ， 并 且 填 写 明 细 表 ; 

8) 标注 技术 要 求 和 使 用 说 明 。 

2. 绘制 全 部 零件 图 

由 模具 总 装 图 拆 画 零件 图 的 顺序 应 为 ， 先 内 后 外 ， 先 复杂 后 简单 ， 先 成 型 堆 
零件 。 具 体 要 求 如 下 : 

1) 图 形 要 求 : 一 定 要 按 比 例 画 ， 人 允许 放大 或 缩小 。 视 图 选择 应 合理 ， 投 影 应 正确 ， 布 
置 应 得 当 。 为 了 使 加 工 专利 号 易 看 懂 、 便 于 装配 ， 图 形 应 尽 可 能 与 总 装 图 一 致 ， 图 形 要 清 
晰 。 

2) 标注 尺寸 要 求 统一 、 集 中 、 有 序 、 完 整 : 标注 尺寸 的 顺序 为 ， 先 标注 主要 和 零件 尺寸 
和 出 模 斜 度 ， 再 标注 配合 太 寸 ， 然 后 标注 全 部 矿 才 。 在 非 主 要 零件 图 上 应 先 标注 配合 太 才 ， 
后 标注 全 部 尺寸 。 

3) 表面 粗糙 度 : 把 应 用 最 多 的 一 种 粗糙 度 标 于 图 样 右上 角 ， 如 标注 “其 余 3. 2”。 其 他 
粗糙 度 符号 在 零件 各 表面 分 别 标 出 。 

4) 其 他 内 容 : 例如 零件 名 称 、 模 具 图 号 、 材 料 牌 号 、 热 处 理 和 硬度 要 求 、 表 面 处 理 、 
图 形 比 例 、 自 由 尺寸 的 加 工 准 确 度 、 技 术 说 明 等 都 要 正确 填写 。 

5) 校对 、 审 图 。 


1.4.6 模具 设计 的 标准 化 


一 套 模 具 由 设计 到 制造 完毕 周期 较 长， 因此 如 何 设法 减少 繁重 的 设计 和 制造 工作 量 ， 与 
缩短 生产 准备 时 间 和 降低 造价 是 有 很 大 关系 的 。 实 践 证 明 ， 模 具 的 标准 化 是 达到 上 述 目 的 的 
有 效 措施 。 标 准 化 包括 以 下 内 容 。 

1. 整体 结构 标准 化 

根据 工厂 塑料 生产 用 设备 规格 ， 订 出 奉 干 种 标准 典型 结构 和 外 形 尺 寸 ， 在 设计 模具 时 ， 
仅 绘制 部 分 模具 零件 图 ， 其 余 的 模具 零件 图 按 标准 典型 结构 制造 。 这 样 ， 就 可 以 预测 和 备 
料 ， 对 缩短 设计 和 制造 周期 均 有 效 。 

2. 常用 模具 零件 标准 化 

几 是 能 够 标准 化 的 模具 零件 ， 均 应 尽量 标准 化 ， 使 模具 零件 能 达到 一 定 的 互 换 性 要 求 。 
制定 出 标准 规格 ， 在 设计 时 应 尽 可 能 地 按 规格 选用 。 

3. 通用 模 架 的 标准 化 

对 于 一 些 形状 简单 、 无 侧 抽 芯 的 一 般 塑 件 可 以 采用 标准 通用 模 架 生产 ,特别 是 对 于 生产 
批量 小 ， 品 种 较 多 、 生 产 急用 的 塑 件 的 模具 ， 采 用 通用 模 架 的 优越 性 更 为 突出 ， 这 对 缩短 设 
计 和 制造 周期 、 降 低 模具 成 本 具有 积极 作用 。 
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作为 数字 化 产品 开发 的 完美 解决 方案 ，UG NX 软件 提供 了 集成 、 高 性 能 的 设计 、 模 拟 
仿真 、 文 档 处 理 、 工 装 模 具 和 制造 功能 。 通 过 使 用 UG NX 系统 ， 企 业 可 以 显著 加 快 产品 投 
入 市 场 的 时 间 ， 同 时 提高 了 产品 质量 ， 降 低 了 成 本 ， 并 利用 产品 和 流程 知识 提高 创新 能 力 。 

在 UG NX 中 ， 除 了 应 用 注塑 模具 向 导 (MW)、 级 进 模 设 计 向 导 (PDW) 进行 模具 设计 
外 ， 还 能 在 其 他 模块 中 独立 地 设计 模具 ， 如 建 模 模块 或 装配 模块 等 。 因 此 ,深入 地 了 解 其 他 
基本 模块 的 作用 ， 有 助 于 提高 模具 设计 的 软件 技术 水 平 。 本 章 将 着 重 介绍 UG 建 模 模块 中 的 
与 模具 设计 相关 的 各 项 功能 命令 及 简单 的 MW 模具 设计 向 导 设 计 流 程 。 

















[0 UG 软件 介绍 

中 UG MoldWizard 模具 设计 流程 
[0 模具 设计 工具 

[0 注塑 模具 设计 的 基本 流程 








ll nt 





69 


Pei UG NX 8.5 注射 模具 设计 实例 精 诗 








2.1 UG NX 的 工作 环境 


UG NX 拥有 直观 的 用 户 界面 环境 ， 不仅 极 大 地 提高 了 生产 力 ， 而 且 显 著 地 改善 了 使 用 
性 能 。 加 上 软件 可 靠 地 稳定 性 能 及 友好 的 设计 界面 ， 在 模具 设计 企业 中 得 到 了 广泛 的 应 用 。 


2.1.1 UG NX 启动 界面 


在 Windows 界面 选择 “开始 ”A“ 所 有 程序 ”A“Siemens NX 8.5”/“NX 8.$” 命令 或 
A 
者 单 击 桌面 快捷 方式 国光 ， 进 入 Siemens NX 8.5 初始 化 环境 界面 。 程 序 随即 运行 并 弹出 图 2- 
1 所 示 的 欢迎 界面 。 欢 迎 界 面 窗口 中 包括 进入 软件 模块 的 菜单 命令 、 功 能 按钮 命令 ， 以 及 界 
面 中 的 应 用 模块 、 角 色 、 自 定义 、 视 图 操作 、 选 择 、 对 话 杠 、 命 令 流 、 导 航 器 、 部 件 等 功能 
的 简易 介绍 。 


NX 8.5 - 
文件 但” 视图 MW 工具 名 ”装配 人) 信息 山 首选 顺 公 窗口 人 @ 帮助 则 ) 






































口 3 . 吧 口 思 
新 寻 打开 ”打开 最 近 访问 。 命 人 查找 器 。 1 新 建 ” ” 帮助 
的 部 件 
使 用 文件 莱 单 中 的 打开 或 新 建 
岛 历 史记 录 
[ 国人 2 图 
N 后 三 星期 之 前 
自动 判断 
四 / 应 用 模块 : NX 中 的 各 种 工具 分 为 一 系列 的 应 用 模块 它们 支持 不 同 的 工作 流 ， 如 创建 几何 体 、 构 建 装 本 或 生 
fe 应 用 模块 。 成 图 纸 。 
LL) a 
这 角色 。 “当前 应 用 模块 称 为 “基本 环境 ”。 这 是 使 用 NX 的 基本 环境 ,您 可 在 此 创建 和 打开 部 件 。 
定制 
| Ma ”他 旺 新 部 件 时 ， 选 择 一 个 模板 ，NX 会 启动 与 此 恒 板 对 应 的 应 用 模块 打开 部 件 时 ，NX 会 启动 上 次 保存 该 部 
: a DR 视图 操作 。 件 时 使 用 的 应 用 模块 。 要 重 换 应 用 模块 ， 可 使 用 开始 菜单 。 
二 动 济 
全 屏 显 示 
, 选择 
> 
本 对 话 杠 


2-1_stp.prt ,从 
Di\lucia\uq\bamo\2-1 














图 2-1 Siemens NX 8.5 界面 窗口 











2.1.2 基本 环境 界面 





在 欢迎 界面 窗口 中 的 单 击 新 建 上 JJ 按钮 ， 弹 出 新 建部 件 文 件 对 话 框 ， 用 户 可 以 通过 此 对 
话 框 为 新 建立 的 模型 文件 重 命名 ， 重 设 文 件 保存 路 径 ， 如 图 2-2 所 示 。 

模具 设计 师 经 验 点 评 : Siemens NX 8. 5 版 本 不 支持 含有 中 文 文字 的 文件 夹 及 文件 名 ， 
此 在 进行 文件 命名 或 者 保存 路 径 设 置 时 ， 只 能 输入 英文 或 数字 的 文件 名 称 及 文件 夹 名 称 。 
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重 设 文件 名 及 保存 路 径 后 单 击 确定 _ 坚 按钮 ， 即 可 进入 Siemens NX 8.5 的 基本 环境 
面 ， 如 图 2-3 所 示 。 


查找 范围 立 ) : | 二 未 地 磁盘 向 :1 "| 和 CE 国 - 


= 加 5 照片 Drhone master 总 |8-10 
Ej D380Downloads Drhonemaster 站 |]11-1 
Fecent [bai du player [Photoskhop Cs8. 0 蛇 色 ,版 全 功能 版 总 | ll.r 
ID catia [proe 
CH10 Drroe exm 
ID dcache IFro 人 am Files 
[IDDowrnloads [PSF viden 
[fe DriversBackup [| TDDOWNLDAD 
FDIownload Tenp 
EMOULL [en tmp 
ESTD DYeDowrnl oads 
DD Farlan 号] 竞赛 视频 
Dy 加 入 门 4 
[DusIC 器) 扫描 照片 
[DMDriwvers [| 新 建 女 件 夹 


| 

















立 件 名 凶 ): 


识 件 类 型 并}: | 部 诈 交 性 此. prt -| 


三 非 主 模型 部 件 





图 2-2 新建 模 型 文件 





菜 ~ 的) ) 











单 一 高 六 由 栈 全 总) 现 困 加 性 入 加 局 区 各 工具 人 负电 () 着 星 加 孝 析 到， 全 过 项 和 本 口 和 可 的 如 
栏 阁 w- 口 台 日 十 必 站 Xin 区 .| 国 国 四 入 局 回转-&-. 国 本 惠 包 机 六 .三 
品 了 党 | @ 多 ， 蔬 . = 虽 台 J | 志 ] 上 请 地 国民 
Lid Be 。 昌 史 和 [= c 清和 下 二 面 “ 项 极 南 。 过 直面 。 全 们 多。 并 过 乳 体 首 仔 。 守 交 时 证 } [a pe 硬是 区 二 。 兽 炽 面 。 局 种 比 痢 人 页 
Re ee 网 有 J 巩 避 明 信 国 飞 . 栏 
对 重 并 使 用 二 着 着 击 基 一 对 齐 一 二 
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了 
工 委 
er 
大 信 吧 
2 
本 早 体 
可 
上 站 二 面 
聘 执 
PP 
膨 理 媳 伸 
图 纪 
形 一 ES 
区 号 
大 是 区 而 
[3 











图 2-3 ”基本 环境 界面 


基本 环境 界面 窗口 主要 由 菜单 栏 、 工 具 栏 、 选 择 条 、 信 息 栏 、 资 源 条 、 导 航 右 和 图 形 区 
组 成 ， 接 下 来 对 这 几 个 主要 组 成 部 分 做 简要 介绍 。 
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1. 菜单 栏 

菜单 栏 包括 了 UG 所 有 的 菜单 操作 命令 。 在 调 出 功能 模块 后 ， 模 块 里 的 功能 命令 被 自动 
加 载 到 菜单 栏 中 ， 否 则 菜单 栏 中 仅 有 基本 环节 中 简单 的 菜单 命令 。 菜 单 栏 如 图 24 所 示 。 

胜 文件 编辑 @ 视图 妨 搬入 E) 格式 外， 工具 加 装配 人 也 ) 信息 这 分 析 届 首选 项 @E) 窗口 帮助 加 


图 2-4 菜单 栏 


2. 工具 栏 

工具 栏 中 放置 了 各 个 模块 的 功能 命令 工具 条 ， 除 了 能 在 工具 条 中 找到 相应 的 功能 命令 
外 ， 还 可 通过 “ 自 定 义 ”命令 任意 地 放置 功能 命令 。 工 具 条 上 的 图 标 按钮 下 方 有 功能 命令 
的 名 称 ， 在 不 熟悉 图 标 按钮 的 情况 下 ， 可 通过 按钮 名 称快 速 地 找 出 功能 命令 。 命 令 按 钮 右 侧 
之 有 下 三 角 按钮 ， 用 户 可 通过 此 按钮 将 其 余 命令 按钮 显示 于 工具 条 上 。 

用 户 可 通过 在 工具 栏 空白 处 右 击 ， 然 后 在 弹出 的 快捷 菜单 中 将 工具 条 调 出 来 ， 如 图 2-5 
所 示 。 

















| piss 好 © 等 my 所 ;1 
”| 视图 偏差 度量 剖面 分 析 。 高 充 线 。 昌国 和 天 昌 列 稳 弯 拔 述 角 分 
可 视 化 性 分 析 。 的 分 析 对 本 
|v | 实用 工具 2 + ~ 起 9 

日 记 一 一 > 显示 极点 折 = - 
口中 上 | GG 放 | 到 9 下 
Check—Mate 人 Sy 到 
" [E25 EE 非 比例 缩 镜像 星 示 府 时 镜像 
族 面 .… 








图 2-5 右键 调 出 工具 条 





奋 不 需 要 此 工具 条 ， 可 通过 在 工具 栏 空白 处 右 击 并 在 随后 弹出 的 快捷 羔 单 中 选择 该 工具 
条 ， 或 者 将 此 工具 条 移 至 屏幕 中 间 将 其 关闭 。 
3. 选择 条 选择 x| 
选择 条 中 包含 了 用 以 控制 图 形 ”上 辐 葬 ”加 区 TE 国 
区 中 特征 的 选择 的 类 型 过 滤器 、 选 “% 现 记 这 类 型 过 涡 吕 和 违 择 范围 
择 约束 、 和 常规 选择 过 滤器 等 工具 。 re 








Gy EE 





、 3 人 《 人 
选择 条 中 的 各 工具 如 图 2-6 所 示 。 A A 

4. 信息 栏 

言 息 栏 主要 用 于 显示 用 户 即 将 中 省 区 因 
进行 操作 的 文字 提示 ( 见 图 27)，D 人 于 00 
它 极 大 地 方便 了 初学 者 快速 掌握 软 。 骂 。 书 鲜 
件 的 应 用 技巧 。 在 导 和 器 向 上 一 绷 车 的 

5. 资源 条 

资源 条 中 包含 了 部 件 导 航 器 、 图 2-6 选择 条 上 的 工具 


装配 导航 句 、 重 用 库 、 历 史记 录 、 角 色 等 工具 ， 以 体现 UG 部 件 操作 的 强大 功能 。 
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6. 导航 器 
导航 器 用 于 控制 工作 部 件 当前 状态 下 的 模型 显示 、 图 样 内 容 以 及 装配 结构 等 ， 它 位 于 图 
形 窗口 一 侧 的 资源 条 山 。 包 括 部 件 导 航 器 〈 显 示 当 前 活动 部 件 / 工 作 部 件 的 模型 和 图 样 内 
容 ) 和 装配 导航 器 (显示 顶层 装配 部 件 的 结构 )。 
选择 要 草 些 的 平面 ,或 选择 剖面 几何 图 形 





图 2-7 “ 拉 伸 ”命令 的 提示 信息 


7. 图 形 区 
图 形 区 是 用 户 进行 3D、2D 设计 的 图 形 创 建 、 编 辑 区 域 。 


2.1.3 自 定义 屏幕 


通过 “上 自 定义 ”命令 可 对 沫 单 、 工 具 条 、 图 表 大 小 、 屏 幕 提 示 、 线 索 和 状态 行 位 置 等 
进行 设置 。 在 菜单 栏 上 执行 “工具 / 自 定义 ”命令 ， 弹 出 “ 自 定义 ”对 话 框 。“ 自 定义 ”对 
话 框 中 包括 5 个 标签 : 工具 条 、 命 令 、 选 项 、 布 局 、 和 和 角色。 

1. “工具 条 ”标签 

通过 该 标签 ， 用 户 可 随意 调 出 需要 的 工具 条 ， 如 选中 工具 条 列表 框 中 的 任意 复 选 框 ， 那 
么 该 工具 条 会 自动 添加 到 工具 栏 中 。 此 外 ， 用 户 还 可 通过 单 击 “ 新 建 ” 按 钮 ， 自 定义 创建 
一 个 新 的 工具 条 。 也 可 单 击 “加 载 ” 按 钮 进行 工具 条 文件 的 加 载 。“ 工 具 条 ”标签 如 图 2-8 
所 示 。 














回 [Check 人 ate 


口 形状 分 析 图 标 下 面 的 净 本 
口 形象 化 注 染 

口 知识 融合 

口 快速 检查 

口 应 用 程序 

加 曲线 








2. “命令 ”标签 

“命令 ”标签 的 作用 是 将 一 个 工具 条 上 的 命令 添加 到 其 他 工具 条 上 。 在 “类 别 ” 列 表 框 
中 任 选 工具 条 类 型 ， 然 后 在 “命令 ”列表 框 中 ， 按 住 鼠 标 左 键 将 选择 的 工具 命令 移 至 工具 
栏 上 的 工具 条 中 ， 如 图 2-9 所 示 。 
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偏 置 区 域 ”替换 面 ”局 部 比例 ”移动 区 域 。” 图样 面 3 扩大 


| 工具 条 | 命令 | 选项 “| 布局 “| 角色 | 





























类 别 : 命令 : 
弛 移 动 定义 点 和 
从 移动 极点 -| 
if > 等 戎 数 修 前 /分 割 
err 司 | 部 片 体 边界 
二 x” 更 改 阶 次 
a es 了 | 


图 2.9 “命令 ”标签 


3 选项 ” 标签 
在 “选项 ”标签 中 可 设置 菜单 的 显示 状态 、 工 具 条 的 显示 ， 以 及 工具 条 与 菜单 栏 命令 
按钮 图 标的 大 小 等 。“ 选 项 ”标签 如 图 2-10 所 示 。 


工具 条 | 页 令 “| 选 需 “| 布局 “| 角色 | 
个 性 化 的 菜单 

总 是 显示 完整 的 菜单 

在 短暂 的 延迟 后 显示 完整 的 菜单 


重 置 折 辣 的 荣 单 


在 工具 条 上 显示 屏 骨 提示 





在 屏 虹 提示 中 显示 快捷 键 
工具 栏 图 标 大 小 一 -菜单 图 标 太 小 
加 特别 小 U6) 加 特别 小 (181) 
加 小 4) 中小 E24) 
ee OO 中 (2) 

口 去 48) 口 太 (8) 


中 显示 工具 条 选项 中 的 单个 工具 条 





图 2-10 “选项 ”标签 


4. “布局 ”标签 

“布局 ”标签 的 主要 作用 是 保存 当前 工作 环境 中 的 各 工具 命令 、 菜 单 命令 的 布局 状态 ， 
还 可 以 对 提示 栏 、 停 笔 条 及 选择 条 的 位 置 进行 设 定 。 ”布局 ”标签 如 图 2-11 所 示 。 

5. “角色 ”标签 

“角色 ”是 UG 系统 中 工作 环境 的 多 种 版 本 的 称谓 。 例 如 ， 用 户 可 在 工作 环境 中 设置 所 
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需 的 视图 状态 、 工 具 命 令 状态 、 颜 色 背 景 状 态 及 其 他 基本 设置 ， 将 这 些 设置 作为 一 个 角色 文 
件 保 存 起 来 ， 待 下 次 局 动 UG 时 ， 打 开 保 存 的 角色 文件 就 可 以 恢复 先前 的 操作 界面 了 。“ 角 
色 ” 标 签 如 图 2-12 所 示 。 









| 局 .| 角色 















提示 ;状态 位 置 窗口 融合 忧 先 弘 
名) 全 视图 @ 水 二 
避 底部 〇 坚 直 











Jj 


图 2-11 “布局 ”标签 


由 自 定 立 
工具 条 | 命令 “| 选项 “| 布局 上 到 区 
角色 


创建 ... 


E3 

















本 
图 2-12 “角色 ”标签 


2.2 UG 文件 操作 





Siemens NX 8.5 工作 环境 中 的 文件 操作 包括 新 建文 件 、 打 开 文件 、 保 存 文件 和 关闭 文 
件 。 新 建文 件 操作 可 在 UG 初始 欢迎 界面 中 进行 ， 也 可 在 工作 环境 中 进行 。 


2.2.1 新 建文 件 
当 用 户 在 进行 3D、2D 设计 之 前 ， 必 须 建 立 一 个 模型 、 图 样 或 仿真 文件 ， 以 便 设计 信息 
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及 参数 数据 的 创建 。 首 先 在 UG 欢迎 界面 中 单 击 “新 建 ”| 按钮， 弹出“ 新建” 对话 框 。 


在 “新 建 ” 对 话 框 中 输入 新 的 文件 名 称 和 文件 默认 保存 路 径 ， 最 后 单 击 “ 确 定 ”_ 呈 按钮 
完成 新 文件 的 创建 ， 如 图 2-13 所 示 。 
新 建部 件 文件 aed 


查找 范围 0): [已 3 | 上 图 


呆 二 |1. prt 


Recent 

















文件 各); [ea = 
文件 类 型 0): [地 件 文件 prg =] 取消 | 


厂 非 主 模型 部 件 


图 2-13 新建 模 型 文件 


进入 工作 环境 以 后 ， 用 户 知 要 重建 一 个 新 文件 ， 则 在 “标准 ”工具 条 中 单 击 “新 建 ” 


_ | 按钮 ， 会 重新 弹出 “新 建 ” 对 话 框 ， 输 入 新 文件 和 名、 更 改 默认 保存 路 径 后 ， 单 击 “ 确 
定 ”_ 吧 按钮 即 可 创建 出 新 的 文件 。 


2.2.2 打开 文件 
UG 的 打开 文件 功能 可 随时 从 文件 存储 路 径 中 打开 需要 的 模型 文件 ， 便 于 用 户 进 行 查 


看 、 编 辑 或 保存 。 在 “标准 ”工具 条 中 单 击 “ 打 开 ” 按 钮 2 了， 则 弹出 “打开 ”对 话 框 ， 
选择 要 打开 的 模型 文件 ， 然 后 单 击 “确定 ”_ 吗 按钮 ， 即 可 将 该 模型 文件 打开 并 显示 在 图 
形 区 中 ， 如 图 2-14 所 示 。 


2.2.3 保存 文件 


零件 文件 、 装 配 体 文件 、 制 图 文件 等 编辑 完成 后 ， 需 要 及 时 地 进行 保存 ， 以 避免 文件 数 
据 的 丢失 。 文 件 的 保存 可 分 为 以 下 几 种 。 

1) 保存 : 近 将 工作 部 件 和 已 修改 的 部 件 保存 。 

2) 仅 保存 工作 部 件 : 若 将 模具 装配 体 中 的 一 个 部 件 设 为 工作 部 件 ， 那 么 保存 时 仅 将 这 
个 部 件 保存 ， 其 余 的 部 件 不 被 保存 。 

3) 男 存 为 : 用 其 他 名 称 来 保存 此 工作 部 件 。 
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查找 范围 C0): [ 它 z | 二 符 力 


desi en_4, pr 





网 上 邻居 
文件 名 品 ): [asi mA, prt "| 
文件 类 型 0 了); [部件 文件 Ce, prt) ”| 取消 | 
厂 不 加 载 姐 件 
选项 ... | 


图 2-14 ”打开 模型 文件 


4) 全 部 保存 : 保存 已 修改 的 部 件 和 所 有 的 顶级 装配 部 件 ， 在 模具 设计 过 程 中 则 使 用 此 
命令 进行 文件 的 保存 。 

5) 保存 书签 : 在 书签 文件 中 保存 装配 关联 ， 包 括 组 件 可 见 性 、 加 载 选项 和 组 件 组 。 执 
行 菜单 栏 中 的 “文件 ”命令 ， 在 弹出 的 菜单 中 可 见 上 述 的 “保存 ”命令 。 
2.2.4 关闭 文件 

当 用 户 完成 全 部 或 者 部 分 设计 工作 以 后 ， 需 要 将 创建 的 参数 数据 及 信息 保存 。 在 菜单 栏 











中 执行 “文件 /关闭 ”命令 ， 则 弹出 关闭 文件 的 相关 命令 ， 如 图 2-15 所 示 。 

1) 选 定 的 部 件 : 通过 选择 过 滤 ”由 将 外 … Ctrl Xi|omn 臣 . 加 
器 来 选择 要 关闭 的 部 件 或 者 是 部 件 中 li 
的 组 件 。 Eb 选 定 的 部 件 下 )... 

/一 PE 加 井 存 [S) Ctrl+s 所 有 部 件 (L) 
2) 所 有 部 件 : 执行 此 命令 ， 完 ye - 
pe , 部 件 好 保存 并 关闭 (8) 
全 关闭 NX 会 话 中 的 所 有 部 件 文件 。 另存 汶 [. .CtrltShiftth 另存 汶 并 关闭 (0)... 

3) 保存 并 关闭 : 执行 此 命令 ， 全 部 保存 四 全 部 保存 并 关闭 壬 ) 

先 保存 当前 工作 状态 下 的 部 件 (工作 25 全 部 保存 并 退出 包 ) 
部 件 ) ， 然 后 再 自动 关闭 。 选项 全 + | 重新 打开 选 定 的 部 件 @) 

4) 另存 为 并 关闭 : 执行 此 命令 ， 总 打印 外 .… 重新 打开 所 有 已 修改 的 部 件 忆 ) 

用 其 他 名 称 来 保存 工作 部 件 ， 并 关闭 图 2-15 ”关闭 文件 的 相关 命令 


此 部 件 。 

5) 全 部 保存 并 关闭 : 执行 此 命令 ，NX 会 话 中 的 所 有 部 件 自动 保存 后 关闭 。 

6) 全 部 保存 并 退出 : 执行 此 命令 ，NX 会 话 中 的 所 有 部 件 自动 保存 后 结束 UG 程序 运 
人 
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2.3 ”实用 工具 








用 户 在 进行 模具 设计 时 ， 会 经 常用 “实用 工具 ”工具 条 上 的 一 些 工 具 来 进行 图 层 管理 、 
工作 坐标 系 变 换 、 模 型 测量 等 辅助 操作 。 接 下 来 对 这 些 常 用 的 实用 工具 作 简 单 介绍 。 


2.3.1 图 层 管理 


层 ” 就 是 一 个 工作 层 。 为 了 方便 用 户 对 模具 设计 工作 进行 管理 ， 通 常 将 模具 各 组 件 
人 
eo es a 























“实用 工具 ”工具 条 上 图 层 管理 的 
各 功能 工具 如 图 2-16 所 示 。 王 面 和 名 于 宅 富 
1. 工作 图 层 工作 图 层 匣 轩 由 后 下 齐全 人 和 


“工作 图 层 ” 就 是 定义 创建 对 象 所 
在 的 图 层 。 在 “工作 图 层 ” 下 拉 列 表 框 
中 可 选择 任 一 图 层 来 作为 当前 图 层 ( 可 进行 操作 的 层 )。 
2. 图 层 设置 
“图 层 设置 ”就 是 对 图 层 进 行 “工作 图 层 ”"、“ 可 见 及 不 可 见 图 层 ” 的 设置 ， 并 定义 图 


层 的 类 别名 称 。 在 “实用 工具 ”工具 条 上 单 击 “ 图 层 设置 ”于 可 按钮 ， 弹 出 “图 层 的 设置 " 
对 话 框 ， 如 图 2-17 所 示 。 

3. 图 层 在 视图 中 可 见 

这 个 功能 工具 的 作用 是 确定 图 层 中 的 模型 视图 在 屏 医 中 是 否 可 见 ， 即 显示 与 不 显示 。 在 


“实用 工具 ”工具 条 上 单 击 “图 层 在 视图 中 可 见 ” 守 下 按钮 ， 弹 出 “视图 中 的 可 见 图 层 “ 对 
话 框 ， 如 图 2-18 所 示 。 

4. 图 层 类 别 

“图 层 类 别 ” 是 指 创建 命名 的 图 层 组 。 

5. 移动 至 图 层 

此 功能 工具 是 将 当前 工作 图 层 中 的 某 个 部 件 移动 到 其 他 图 层 当 中 。 硅 此 部 件 所 在 图 层 未 
被 设置 为 工作 图 层 ， 那 么 即使 是 可 见 的 ， 也 无 法 再 对 其 进行 任何 编辑 操作 。 当 用 户 在 当前 工 


作 图 层 中 选择 一 个 组 件 后 ， 在 “实用 工具 ”工具 条 上 单 击 “ 移 动 至 图 层 ” < 到 按钮 ， 弹 出 
“图 层 移动 ”对 话 框 ， 如 图 2-19 所 示 。 

6. 复制 至 图 层 

“复制 至 图 层 ” 是 将 工作 图 层 中 的 一 个 对 象 复制 到 其 他 图 层 当 中 ， 原 对 象 仍然 保留 在 当 
前 工作 图 层 。 当 用 户 在 当前 工作 图 层 中 选择 一 个 组 件 后 ， 在 “实用 工具 ”工具 条 上 单 击 


图 2-16 图 层 管理 工具 



























































“复制 至 图 层 ” 按钮 ， 则 弹出 “图 层 复制 ”对 话 杠 ， 如 图 2.20 所 示 。 
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w 图 屋 的 设置 


王 作 层 


EE] 
范围 或 类 别 | 





类 列 
ALL 





| 编辑 类 别 傅 息 
图 层 / 状 态 
1 Work 











可 选 作为 工作 层 


不 可 见 只 可 见 


含有 对 象 的 图 层 况 

口 显示 对 象 数量 

口 显示 类 别名 
显示 前 充满 所 有 视图 











确定 应 用 职 消 





图 2-17 “图 层 的 设置 ”对 话 框 


由 图 层 移动 





目标 图 层 或 类 别 
| 
2 





图 层 





1 Selectable 
2B Work 











重新 高 高 显示 对 得 
选择 新 对 梁 





确定 | | 应 用 
图 2-19 “图 层 移动 ”对 话 框 





正二 测 视 图 





























Visible 本 | 


Visible 
Visible 








5 图 
mm 一 | 





图 2-18 “视图 中 的 可 见 图 层 ” 对 话 框 


朋 图 层 复制 





目标 图 层 或 类 别 





2 





图 层 
1 Selectable 


2B or. 

















重新 高 高 显示 对 象 
选择 新 对 四 


确定 ] | 应 用 ] [ 取消 ] 


图 2-20 “图 层 复制 ”对 话 框 
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2.3.2 UG 坐标 系 


UG 中 可 以 使 用 多 个 坐标 系 ， 但 是 与 用 户 设 计 紧 密 相关 的 只 有 两 个 ,一 个 是 绝对 坐标 
系 ， 男 一 个 是 工作 坐标 系 (WCS)。 
UG 坐标 系 的 创建 与 编辑 工具 在 如 图 2-21 所 示 的 “实用 工具 ”工具 条 上 ， 接 下 来 对 它 
们 进行 详细 介绍 。 
i 


显示 WES | 动态 WES5 WCES 原点 ”旋转 WES Hcs 方向 设置 汶 绝 ”更改 WES 更 吃 WES 存 赃 Wcs 
对 js IWC 方向 ”YR 六 问 








图 2-21 “实用 工具 ”工具 条 上 的 坐标 系 创建 与 编辑 工具 





1. 显示 WCS 
“显示 WCS” 工 具 主 要 用 于 控制 图 形 区 中 工作 坐标 系 的 显示 与 否 。 








ms 本 
“动态 WCS” 工 具 主 要 通过 拖 动手 柄 来 移动 、 袜 捉 |45.00| 


旋转 工作 坐标 系 或 者 重 定向 工作 坐标 系 ， 如 图 2-22 
所 示 。 

3. WCS 原点 

“WCS 原点 ”工具 主要 通过 创建 一 参考 点 ， 并 
使 该 参考 点 作为 原点 来 移动 工作 坐标 系 至 所 需 位 
i 

4. 旋转 WCS 

“旋转 WCS” 是 指 绕 矢 量 轴 旋 转 其 工作 坐标 
系 。 在 “实用 工具 ”工具 条 上 单 击 “旋转 WCS” 











六 
世 按钮 弹出 “旋转 WCS...” 对 话 框 ， 如 图 2- 
23 所 示 。 对 话 框 中 提供 了 6 个 确定 旋转 方向 的 单 
选项 ， 旋 转轴 分 别 为 3 个 坐标 轴 的 正 、 负 方向 ， 旋 @+ zc 轴 : XC --> YC 
转 方向 的 正 向 用 右手 定 则 来 判定 。 确 定 了 旋转 方向 


Ot+xC 轴 :YC --> 2C 


后 ,在 “角度 ”文本 框 中 输入 旋转 的 角度 ， 再 单 Ke 











击 “ 确 定 ” 按 钮 即 可 。 人 
S. WCS 方向 - 
四 a : 前 度 90.0 
“WCS 方向 ”是 指 重 定向 WCS 到 新 的 坐标 系 。 a 
它 的 创建 过 程 是 通过 创建 一 个 参考 点 ， 并 使 该 点 成 
为 新 坐标 系 的 原点 。 图 2-23 “旋转 WCS 绕 ...” 对 话 框 


6. 设置 为 绝对 WCS 

“设置 为 绝对 WCS” 是 指 将 工作 坐标 系 设 定 为 绝对 坐标 系 ， 也 就 是 说 工作 坐标 系 与 绝对 
坐标 系 重合 。 

7. 更 改 WCS XC 方向 

“更 改 WCS XC 方向 ”是 指 将 工作 坐标 系 的 XC 轴 重 新 定 问 为 原点 至 新 参考 点 的 方 问 。 
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8. 更 改 WCS YC 方向 

“更 改 WCS YC 方向 ”是 指 将 工作 坐标 系 的 YC 轴 重 新 定 问 为 原点 至 新 参考 点 的 方 问 。 

9. 存储 WCS 

“存储 WCS ”是 将 当前 状态 下 的 工作 坐标 系 保存 。 无 论 工作 坐标 系 怎样 变化 ， 当 前 的 
工作 坐标 系 状态 仍然 存在 。 


2.3.3 ”模型 测量 


用 户 进 行 模具 设计 时 ， 通 常 需要 对 参照 模型 进行 距离 、 角 度 等 测量 ， 以 便 后 续 的 操作 ， 
并 保证 设计 工作 能 顺利 完成 。 模 型 的 测量 工具 为 “实用 工具 ”工具 条 上 的 “测量 距离 ” 工 
具 和 “测量 角度 ”工具 。 

1. 测量 距离 

“测量 距离 ”工具 可 用 于 测量 几何 特征 间 的 长 度 、 半 径 、 贺 周边、 组 间距 等 实际 趾 离 ， 
同时 还 可 以 测量 屏幕 距离 。 在 “分 析 ” 工 具 栏 上 单 击 “距离 ”过 之 按钮 ， 弹 出 “距离 ”对 
话 框 ， 如 图 2-24 所 示 。 包 括 以 下 5 种 测量 类 型 ， 其 含义 如 下 : 
1) 距离 : 空间 任意 两 点 、 两 平面 间 的 垂直 Sn he 可 一 



































本 














距离 。 a 
2) 投影 距离 : 空间 中 任意 两 点 在 投影 矢量 一 
方向 上 的 垂直 距离 。 二 
3) 屏幕 距离 : 同 “ 屏 幕 距离 ”工具 。 下 
4) 长 度 : 测量 曲线 的 长 度 。 pe 
5) 半径 : 圆 弧 / 圆 或 圆 弧 曲面 的 半径 。 二 


2. 测量 角度 
“角度 ”工具 主要 用 于 计算 两 个 对 象 之 间或 
由 三 点 定义 的 两 直线 之 间 的 夹 角 ， 同 时 也 可 进行 屏幕 角度 的 测量 。 
在 “分 析 ” 工 具 栏 单 击 “ 角 度 ” 遍 按钮 ， 弹 出 “角度 ”对 话 框 ， 如 图 2.25 所 示 。 
“角度 ”对 话 框 包括 3 种 测量 类 型 : ee ; 
“| En te 人 国 沈 
按 对 象 、 按 3 点 和 按 屏幕 点 。 人 


图 2-24 上 距离 











1) 按 对 象 : 按 指定 的 对 象 进行 角度 | 
测量 ， 对 象 可 以 使 点 、 线 或 者 平面 。 中 
2) 按 3 点 : 以 3 点 定义 的 交 于 一 点 “| 淫 
的 两 基线 进行 角度 测量 ， 并 计算 出 相交 直 人 


线 的 夹 角 。 

3) 按 屏幕 点 : 其 测量 方法 与 测量 平面 角度 的 方法 是 一 样 的 。 
2.3.4 塑 模 部 件 验证 

“ 塑 模 部 件 验证 ”用 来 分 析 塑 料 件 和 铸造 件 ， 以 评 佑 出 可 模压 性 和 可 制造 性 。 在 “分 
析 ” 菜 单 栏 中 单 击 “ 塑 模 部 件 验证 ” 唾 按钮 ， 弹 出 “MPYV 初始 化 ”对 话 框 ， 如 图 2-26 所 
示 。 

此 对 话 框 中 包括 两 种 分 析 类 型 : 面 /区 域 和 厚度 。 

















81 


me UG NX 8.5 注射 模具 了 设计 实例 精进 








1. “ 面 / 区 域 ” 分 析 类 型 
“ 面 / 区 域 ” 分 析 类 型 主要 是 用 来 分 析 塑 料 件 或 铸造 件 的 面 拔 模 、 型 世 / 型 腔 区 域 面 、 分 














型 线 等 参数 。 该 分 析 类 型 包括 3 个 区 域 计算 选项 : 保持 ”甘于 [x 
现 有 的 、 仅 编辑 和 全 部 重 置 。 已 是 区 山 

1) 保持 现 有 的 : 保留 初始 化 产品 模型 中 的 所 有 参 | 
数 ， 做 模型 验证 。 二 

2) 仅 编辑 : 仅 对 做 过 模型 验证 的 部 分 进行 编辑 。 Cs 

3) 全 部 重 置 删除 以 前 的 参数 及 信息 ， 重 做 模型 ”| 人 方刚 
验证 。 Cj CR ] 








当 制 件 的 拨 模 分 析 方 向 和 模具 开 模 方向 不 一 致 时 ，。 几 226 Mpy 和 if AH 
可 通过 单 击 “MPV 初始 化 ”对 话 框 中 的 “选择 脱 模 方 


向 ” Ul. 按钮， 在 随后 弹出 的 “矢量 构造 器 ”对 话 框 中 进行 拔 模 方向 的 指定 ， 如 图 2.27 所 
示 。 在 图 形 区 选择 要 分 析 的 塑料 件 或 铸造 件 产品 表面 后 ， 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 弹 出 “ 塑 模 
部 件 验 证 ”对 话 框 ， 如 图 2-28 所 示 。 















加 半 模 部 件 给 证 

































































面 [区域 | 设置 | 信息 | 
回 高 亮 显示 所 选 的 面 
技 模 角 限制 | 3. 0000 
路 失 量 构造 占 面 找 模 前 
自动 兴 | 屠 [ 的 拓 量 回 全 部 5 ” 国 
列 了 入 入 省 朋 你 ER 
由 二 be 全 we Ee Te 口 坚 直 三 0.0 38 
口音 的 > 3.0 4 喷 
I EW tr 
3 0.0000 图 
K 0. 0000| 上 硬 基 过 器 
加 苗 卡尔 “站 球形 选 定 面 的 清明 度 : 
| 未 选 定 面 的 透明 度 : 
面 分 害 
面 技 模 和 分 析 
图 227 “矢量 构造 器 ”对 话 框 图 2-28 “ 塑 模 部 件 验证 ”对 话 框 


该 对 话 框 中 包含 4 个 分 析 功 能 标签 : 面 、 区 域 、 设 置 和 信息 。 
1)“ 面 ”标签 : 该 标签 用 于 分 析 面 的 拔 模 角 以 及 交叉 面 、 拭 切 区 域 、 撒 切 边缘 的 显示 
等 操作 。 





82 


第 2 章 UG 建 模 及 模具 库 基 础 ”44- 








2) “区 域 ”标签 : 该 标签 用 于 分 析 塑 件 或 链 件 的 型 芯 、 型 腔 区 域 ， 以 及 区 域 面 的 颜色 
设置 、 区 域 指派 等 操作 。 

3)“ 设 置 ”标签 : 该 标签 主要 用 于 控制 分 析 制 件 的 分 型 边 、 内 部 环 和 不 完整 环 的 显示 。 

4)“ 信 息 ” 标 签 : 该 标签 用 于 检查 分 析 制 件 的 面 属性 、 模 型 属性 和 尖 角 属性 等 。 

2. “厚度 ”分 析 类 型 

“厚度 ”分 析 类 型 主要 是 用 于 分 析 产 品 体 的 厚度 ， 硅 产品 在 壁 厚 不 均 的 情况 下 ， 完 成 模 
具 设 计 并 进入 到 生产 当中 ， 会 导致 制 件 缺 陷 ， 如 者 曲 、 缺 料 等 。 

在 图 形 区 选择 塑 件 或 铸件 产品 体 ， 然 后 单 击 “确定 ”按钮 ， 弹 出 “ 壁 厚 检查 ”对 话 框 ， 
如 图 2-29 所 示 。 该 对 话 框 包括 3 个 功能 标签 : 计算 、 检 查 和 选项 。 “检查 ” 标 签 如 图 2-30 
所 示 。 










































































旷 厚 检 音 好 壁 厚 检查 
计算 ”| 检查 ”| 选项 | | 计算 | 检查 [让 项 | 
二 显示 方法 
采样 点 设置 云图 颜色 图 光线 矢 县 
J 面 选择 过 涛 器 
粗糙 精 组 加 所 有 面 
最 大 厚度 公关 0 6593] 加 从 视图 此 择 
最 太 间 距 a oo68| 记 ] Thielkmess Range 人 DA) 
计算 方法 慌 : 
六 光线 高 : 0. 0000 
司 ) 滚动 球 口 更 吹 选 定 面 的 颜色 
面 厚度 输出 
最 太 值 : 
计算 厚度 Sos 
全 部 结果 
平均 时 县 
最 大 厚 度 : 
- 确定 || 应 用 | [取消 
66 了 上 AN ?9 一 AN 
图 2.29 “ 壁 厚 检查 ”对 话 杠 De 





1)“ 计 算 ” 标 签 : 该 标签 用 来 分 析 并 计算 出 产品 的 最 大 厚度 值 、 平 均 厚 上 度 值 。 

2) “检查 ”标签 : 该 标签 用 于 检查 产品 体 上 所 选 面 的 厚度 ， 通 过 设置 分 析 面 的 显示 方 
法 来 显示 厚度 分 析 结 果 ， 用 户 即 可 找到 产品 体 上 不 合理 的 壁 厚 ， 并 加 以 优化 。 

3)“ 选 项 ”标签 : 该 标签 主要 是 为 用 户 提 供 自 定义 的 选项 来 显示 产品 体 厚 度 检 查 结 














2.4 UG NX MoldWizard 简介 


Siemens NX 8.5 是 当今 世界 上 非常 先进 的 面向 制造 行业 的 CADZCAMZCAE 高 端 软件 。 
MoldWizard 是 西门 子 公司 提供 的 、 运 行 在 Siemens NX 8. 5 软件 基础 上 的 一 个 智能 化 、 参 数 化 
的 注塑 模具 设计 模块 。 该 模块 专注 于 注射 模 设计 过 程 的 简单 化 和 自动 化 ， 是 一 个 功能 强大 的 
注射 模具 软件 。 它 提供 了 对 整个 模具 设计 过 程 的 向 导 ， 使 从 零件 的 装载 、 布 局 、 分 型 、 模 织 
的 设计 、 浇 铸 系 统 的 设计 到 模具 系统 制图 的 整个 设计 过 程 非常 直观 快捷 ， 使 模具 设计 人 员 专 
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注 于 与 零件 特点 相关 的 设计 而 无 须 过 多 关注 繁琐 的 模式 化 设计 过 程 。 

注塑 产品 在 汽车 、 日 用 消费 品 、 电 子 和 医疗 工业 中 占据 着 重要 的 地 位 。NX MoldWizard 
针对 注塑 模具 设计 的 一 个 应 用 过 程 ， 型 腔 和 模 架 库 的 设计 都 统一 到 整个 过 程 中 。NX Mold- 
Wizard 为 设计 模具 的 型 腔 、 型 芯 、 滑 块 、 提 升 装置 和 骨 件 提供 高 级 建 模 工具 ， 最 终 快速 、 方 
便 地 建立 与 产品 参数 相关 的 三 维 实体 模型 ， 并 将 其 用 于 加 工 。 

NX MoldWizard 用 全 参数 的 方法 自动 处 理 在 模具 设计 过 程 中 耗 时 且 难 做 的 部 分 ， 并且 产 
品 参 数 的 改变 将 会 反馈 回 模具 设计 ，NX MoldWizard 会 自动 更 新 所 有 相关 的 模具 部 件 。 

NX MoldWizard 的 模 架 库 和 标准 件 库 包含 有 参数 化 的 模 架 装配 结构 和 模具 标准 件 ， 其 中 
模具 标准 件 包 含 滑 块 和 内 抽 芯 ， 可 用 参数 控制 所 选用 的 标准 件 在 模具 中 的 位 置 ，NX Mold- 
Wizard、NX Wave 和 UG 主 模型 的 强大 技术 组 合 在 一 起 设计 模具 。 模 具 设 计 参 数 预 置 功能 
许 用 户 按照 自己 的 标准 设置 系统 变量 ， 如 颜色 、 层 、 路 径 及 初始 公差 等 。 

本 书 介绍 的 是 NX 中 的 MoldWizard 的 使 用 方法 。 


2.4.1 Siemens NX 8.5 MoldWizard 功能 菜单 介绍 


使 用 注射 模 向 导 模 块 设计 模具 ， 一 般 首 先进 入 Siemens NX 8. 5 建 模 模块 ， 然 后 选择 标 
准 工 具 栏 上 的 “开始 ”一 “所 有 应 用 模块 ”命令 ， 在 显示 的 功能 选项 命令 中 选择 “注射 
模 向 导 ” 命 令 ， 可 以 打开 如 图 2-31 所 示 的 “注射 模 向 导 ” 工 具 栏 ， 其 中 各 功能 项 介绍 如 

















ha 
FE 
ia 本 纪 和 多 如 义 多 同 轨 在 时 
初始 化 项 目 ”模具 部 件 验证 ”多 腔 模 设计 ”模具 CSYS ”收缩 率 工件 型 腔 布局 。 注射 模 工具 ”模具 分 型 具 。” 模 架 库 标准 件 库 。 项 杆 后 处 理 人 
A 畏 尖 轧 易 证 妆 类 辐 @ < 日 肌 
子 锐 块 库 浇 口 库 流 道 。” 模 且 冷却 I 具 ”电极 修 边 模具 组 件 ” 腔 体 物料 清单 装配 图 纸 ” ”铸造 工艺 助理 ”视图 管理 器 eile 概念 设计 
管 和 








图 2-31 “注射 模 向 导 ” 工 具 栏 





1) | 初始 化 项 目 ， 用 来 载 信 需要 进行 模具 设计 的 产品 零件 ， 载 人 零件 后 ， 系 统 将 生 
成 用 于 存放 布局 和 型 腔 、 型 芯 等 一 系列 文件 。 

2) 外 多 腔 模 设计 : 在 一 个 模具 中 可 以 生成 多 个 塑料 制品 的 型 芯 和 型 腔 。 

3) 已 模具 CSYS; 该 功能 用 来 设置 模具 坐标 系统 ， 模 具 坐 标 系统 主要 用 来 设 定 分 模 面 
和 拔 模 方向 ， 并 提供 默认 定位 功能 。 

4) 国 收缩 率 ; 指 因 液态 塑料 凝固 为 固态 塑料 制品 而 产生 收缩 ， 用 于 补偿 零件 收缩 的 
一 个 比例 因子 。 

5) 号 工件 : 该 功能 用 于 定义 型 腔 和 型 芯 的 镶 块 体 。 

6) 山 型 腔 布局 ; 用 于 布局 同一 个 模具 中 安放 的 多 个 零件 ， 以 合理 地 安排 一 模 多 件 。 

7) 过 注射 模 工 具 : 为 了 简化 分 模 的 过 程 ， 改 变型 芯 、 型 腔 的 结构 ， 用 于 修补 各 种 孔 、 
槽 以 及 修剪 补 块 的 方法 。 
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8) = 模具 分 型 工具 : 指 把 毛坯 分 割 成 为 型 芯 、 型 腔 的 过 程 ， 其 中 包括 创建 分 型 线 、 





9) 国 模 架 库 用 来 安放 和 固定 模具 的 安装 架 ， 并 把 模具 系统 固定 在 注塑 机 上 。 


10) 名 标准 件 库 : 指 模具 设计 中 ， 用 于 固定 、 导 向 等 标准 的 器 件 ， 如 螺钉 、 导 向 柱 、 
电极 和 定位 环 等 。 


11) 竺 : 顶 杆 后 处 理 : 用 分 型 面 修剪 顶 杆 并 设置 配合 长 度 ， 该 长 度 是 紧密 型 匹配 顶 杆 孔 
的 长 度 。 


12) 志 滑 块 和 浮 升 销 库 : 即 滑 块 抽 芯 ， 零 件 中 在 出 模 方向 的 侧面 有 时 会 有 凸 出 和 凹 人 
的 部 分 ， 该 部 分 不 能 通过 拔 模 生 成 ， 因 此 需要 临时 添加 一 滑 块 ， 在 分 模 前 将 滑 块 抽出 ， 以 形 
成 相应 的 型 面 ， 然 后 便 可 顺利 拔 模 。 


13) 王子 镶 块 库 : 零件 上 的 默认 特征 形状 在 正常 分 模 后 会 导致 模具 加 工 困难 ， 通 过 加 
入 钉 块 减 小 模具 型 面 的 复杂 程度 ， 降 低 加 工 模具 的 成 本 。 


14) 且 污 口 库 ， 浇 口 是 材料 流入 四 模 和 古 模 形成 的 成 型 腔 通道 。 
15) 加 流 道 : 熔化 的 材料 利用 流 道 通过 毛坯 到 达 浇 口 并 进入 零件 成 型 腔 。 


16) 时 模具 冷却 工具 : 提供 冷却 系统 的 设计 ， 冷 却 系统 的 作用 是 防止 模具 受热 变形 ， 
影响 零件 的 设计 精度 ， 同 时 也 可 以 使 零件 快速 冷却 。 


17) 湿 电 极 : 一 些 复杂 型 腔 和 型 芯 需 采用 特种 加 工 ， 如 电 火 花 加 工 ， 这 就 需要 为 它们 
在 毛坯 上 设计 电极 。 


18) 芋 修 边 模 具 组 件 : 用 于 修剪 镶 块 、 电 极 和 标准 件 以 形成 型 芯 或 型 腔 的 局 部 形状 。 


19) 法 腔 体 ; 有 时 需要 在 模具 上 安装 标准 件 ， 这 就 需要 为 放置 的 标准 件 在 模具 上 预 贸 
空间 ， 型 腔 设 计 工具 提供 了 该 功能 。 


20) 剖 物 料 清单 : 给 出 了 用 于 模具 系统 装配 相关 的 零件 列表 。 
21) 号 装配 图 纸 : 该 功能 用 于 自动 创建 模具 的 装配 图 。 


22) 傅 适 造 工艺 助理 : 该 功能 可 以 修改 式样 及 型 芯 盒 的 模型 和 工具 特征 ， 以 用 于 创建 
浇铸 和 工具 设计 。 


23) 八 视图 管理 器 : 用 于 控制 装配 结构 部 件 在 屏幕 上 的 显示 。 


24) 回 未 使 用 的 部 件 管理 : 用 于 删除 模具 项 目 中 不 再 被 使 用 的 部 件 文件 ， 或 恢复 部 件 
文件 。 


2.4.2 Siemens NX 8.5 模具 设计 的 基本 过 程 


注射 模 向 导 模 块 的 设计 过 程 遵循 了 模具 设计 的 一 般 规律 ， 其 过 程 是 : 分 步 选择 “注射 
模 向 导 ” 工 具 栏 的 各 个 选项 ， 进 入 其 所 对 应 的 设计 对 话 框 ， 在 对 话 框 中 选择 相关 设计 步骤 ， 
并 设置 各 个 零 部 件 的 参数 ， 再 逐个 创建 和 组 装 零 部 件 ， 进 而 构建 模具 结构 。 下 面 给 出 采用 
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Siemens NX 8.5 MoldWizard 进行 模具 设计 的 一 般 过 程 ， 如 图 2-32 所 示 。 


1 加 载 产 品 和 项 目 初始 化 


加 载 产 品 和 项 目 初 始 化 是 使 用 注塑 模 向 导 进 行 设计 的 第 一 步 ， 在 初始 化 过 程 中 ，Mold- 
Wizard 将 自动 产生 组 成 模具 必需 的 标准 元 素 ， 并 生成 默认 装配 结构 的 一 组 零件 图 文件 。 其 操 





作 流 程 如 下 : 

单 击 “ 注 塑 模 向 导 ” 工 具 栏 中 的 “初始 化 
项 目 ” 按 钮 ， 弹 出 如 图 2-33 所 示 的 “打开 部 件 
文件 ”对 话 框 ， 选 中 要 加 载 的 产品 ， 单 击 OK 按 
钮 即 可 弹出 “初始 化 项 目 ” 对 话 框 ， 如 图 2-34 
所 示 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 把 该 产品 的 三 
维 实体 模型 加 载 到 模具 装配 结构 中 。 

2. 定义 模具 体系 

模具 设计 需要 确定 模具 的 分 模 面 和 项 出 方 
向 ， 这 是 由 模具 坐标 系 的 位 置 和 方位 确定 的 。 
注塑 模 向 导 模 块 规定 XC - YC 平面 为 模具 装配 
的 主 分 型 面 ， 坐 标 原 点 位 于 模 架 的 动 、 定 模 接 
触 面 的 中 心 ，+ ZC 方向 为 顶 出 方向 。 因 此 定义 
模具 坐标 系 必须 考虑 产品 的 形状 。 

模具 坐标 系 功能 就 是 把 当前 产品 装配 体 的 


























图 2-32 UG 模具 设计 基本 过 程 


工作 坐标 系 原点 平移 到 模具 绝对 坐标 原点 上 ， 使 绝对 坐标 原点 在 分 模 面 上 。 




















各 打开 部 件 文件 EE 
查 要 光 国 0: [下 ccm "| 外 任国 v | 
| 各 名 称 到 修改 日 其 类 型 

DT | 各 cp-03.prt 201W1/1911:17 UG Part! 
图 cp-04.prt 2011/7/24 13:41 UG parti 
| 般 |cp-05.prt 2011/7/1613:23 UG Part! 
-一 
桌面 国 cp-06.prt 2011/7/2916:25 UG parti 
图 cp-07.prt 2011/8/20742 UG parti 





4 | 加 | 








xfam: ar 
文件 类 型 T): | 部 件 交 件 tk. prt) "| 取消 








[Y 预览 


图 纸 列 预 览 30 模型 -| 





上 








图 2-33 “打开 部 件 文件 ”对 话 框 
具体 应 用 时 应 先 用 主 菜单 上 的 WCS 荣 单 来 重新 定位 产生 零件 的 坐标 ， 然 后 把 坐标 从 坐 
标 原 点 移 到 分 模 面 上 ， 再 单 击 “注塑 模 向 导 ” 工 具 栏 中 的 “模具 CSYS” 按 钮 ， 弹 出 如 图 2- 
35 所 示 的 “模具 CSYS” 对 话 框 ， 单 击 “确定 ”按钮 ,产品 装配 体 工作 坐标 原点 将 平移 到 
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模具 绝对 坐标 原点 。 
3. 编辑 收缩 率 
塑 件 一 般 在 冷却 定型 后 其 尺寸 会 小 于 相应 部 位 的 模具 尺寸 ， 所 以 设计 模具 时 ， 必 须 把 逆 





一 





= 区 件 的 收缩 率 补偿 到 模具 的 相应 尺寸 中 去 ， 以 
产品 得 到 符合 尺寸 要 求 的 塑 件 。 收 缩 率 一 般 以 1/ 
地 选择 体 上 1000 为 单位 或 以 百分率 表示 ， 收 缩 率 的 大 小 
项 目 设 和 四 因 材 料 的 性 质 、 填 充 料 或 强化 材料 的 比例 而 





改变 ， 同 一 型 号 的 材料 也 会 因 成 型 工艺 的 不 
同 而 引起 收缩 率 发 生 改 变 。 











产品 中心 
门 选 定 面 的 中 心 
[十 十 刁 [应 用 | (取消 | 

















图 2-34 “初始 化 项 目 ” 对 话 框 图 2-35 “模具 CSYS” 对 话 框 


单 击 “ 注 塑 模 向 导 ” 工 具 栏 中 的 “收缩 率 ” 按 钮 ， 弹 出 如 图 2-36 所 示 的 “比例 ”对 话 
框 ， 选 择 合 适 的 收缩 率 类 型 和 数值 即 可 。 

4. 设 定 工件 

工件 是 用 来 生成 模具 型 腔 和 型 芯 的 毛坯 实体 ， 所 以 其 尺寸 在 零件 外 形 尺寸 的 基础 上 各 方 
向 都 增加 了 一 部 分 尺寸 。 

单 击 “ 注 塑 模 向 导 ” 工 具 栏 中 的 “工件 ”按钮 ， 弹 出 如 图 2-37 所 示 的 “工件 ”对 话 
框 ， 可 以 在 其 中 设置 所 选 毛 坏 的 尺寸 。 










































































类 型 A 
产品 工件 ™ 
工件 方法 人 
工件 方法 
尺寸 人 
定义 工件 入 
选择 曲线 (4) 国内 
- 纺 放 点 人 和 
7 指定 点 上) 四 所 开始 0 ly 
| 因 ] 少 有 2 
出 主因 子 人 
的 [上 图 2 
| 
设置 Vv 
上 确 定 刁 [取消 本 
FE 所用 三 取 和 
图 2-36 “比例 ”对 话 框 图 2-37 “工件 ”对 话 框 
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5. 型 腔 布局 

型 腔 布 局 工具 主要 运用 在 “一 模 多 腔 ” 模 具 的 自动 布局 上 ， 如 果 同 一 个 产品 需要 进行 
多 腔 排列 ， 只 需 一 次 载 和 人 产品 模型 即 可 。 

单 击 “注塑 模 向 导 ” 工 具 栏 中 的 “型 腔 布局 ”按钮 ， 弹 出 如 图 2-38 所 示 的 “型 腔 布 
局 ”对 话 框 ， 在 对 话 框 中 可 以 实现 以 下 功能 : 

1) 型 腔 排列 方式 的 设置 ; 

2) 型 腔 数 目的 设置 ; 

3) 型 腔 的 定位 。 

6. 分 型 

分 型 是 基于 塑料 产品 模型 对 毛坯 工件 进行 的 加 工分 模 ， 进 而 创建 型 腔 和 型 芯 的 过 程 。 

单 击 “注塑 模 向 导 ” 工 具 栏 中 的 “分 型 ”按钮 ， 弹 出 如 图 2-39 所 示 的 “分 型 管理 器 ” 
对 话 框 ， 在 对 话 框 中 可 以 实现 以 下 功能 : 

1) 创建 分 型 线 ; 

EUE 因 

产品 和 
7 选择 体 上 图 


布局 类 型 人 




























驴 Root 





田 - 国 Product Body 



































(ER 本 | - 口 久 Workpiece 
全 平衡 “站 ) 战 性 了 图 男 Workpiece Wirefr_ 
本 | … 口 欧 Parting Lines 
* 指定 矢量 0) (tT je 名 Guide Lines 
反 向 [3 … 口 包 Parting Surfaces 
… 口 久 Patch Surfaces 
平 征 布局 设置 6 … 口 岛 Patch solids 
生成 布局 四 : 口 艺 cavity 
由- 口 为 Core 





















































自动 对 淮 中 心 

















图 2-38 “型 腔 布局 ”对 话 框 图 2-39 “分 型 管理 器 ”对 话 杠 


2) 创建 分 型 线 到 工件 外 沿 之 间 的 片 体 ; 

3) 创建 修补 简单 开放 和 孔 的 片 体 ; 

4) 识别 产品 的 型 腔 面 和 型 芯 面 ; 

5) 创建 模具 的 型 腔 和 型 芯 ; 

6) 编辑 分 型 线 ， 重 新 设计 模具 。 

7. 设置 模 架 

模 架 是 实现 型 腔 和 型 蕊 的 装 夹 、 顶 出 和 分 离 的 机 构 ， 其 结构 、 形 状 及 尺寸 都 已 经 标准 化 
和 系列 化 ， 也 可 对 模 架 库 进行 扩展 以 满足 特殊 需要 。 
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单 击 “ 注 塑 模 向 导 ” 工 具 栏 中 的 “ 模 架 ”按钮 ， 弹 出 如 图 2-40 所 示 的 “ 模 架 管理 ”对 
话 框 ， 在 对 话 框 中 可 以 实现 以 下 功能 : 

1) 登记 模 架 模型 到 MoldWizard 库 中 ; 

2) 登记 模 染 数据 文件 来 控制 模 染 的 配置 及 尺寸 ; 

3) 复制 模 架 模型 到 MoldWizard 工程 中 ; 

4) 编辑 模 架 的 配置 和 尺寸 ; 

5) 移 除 模 架 。 

8. 标准 件 管理 

注塑 模 向 导 模 块 将 模具 中 常用 的 标准 组 件 (如 螺钉 、 顶 杆 、 浇 口 套 等 ) 组 成 标准 件 库 ， 
用 来 进行 标准 件 管理 的 安装 和 配置 。 也 可 以 自 定义 标准 件 库 来 匹配 公司 的 标准 件 设 计 ， 并 扩 
展 到 库 中 以 包含 所 有 的 组 件 或 装配 。 

单 击 “ 注 塑 模 向 导 ” 工 具 栏 中 的 “标准 件 ” 按 钮 ， 弹 出 如 图 2-41 所 示 的 “标准 件 管 
理 ” 对 话 框 ， 在 对 话 框 中 可 以 实现 以 下 功能 : 

1) 组 织 和 显示 目录 及 组 件 选择 的 库 登 记 系 统 ; 

模 架 管理 外 


目录 [IE 局 | TYPE 


mold-w 标 证件 贤 理 pe 
Tip clomp type 
up 一 -一 | 1 1 | 
| | | = | = mgt ~ = 
ss | i PY bl di 
由 [Lsemi i it 
-一 hy 
| ep 

半生 二 全 


























| 
1 
即 一 二 | 


































































































TCF_type EE 
BCP h 二 
BFEh Es CP_h 国 国 
三 商定 本 广 点 用 | [取消 
图 2-40 “ 模 架 管理 ”对 话 框 图 241 “标准 件 管理 ”对 话 框 


2) 复制 、 重 命名 及 添加 组 件 到 模具 装配 中 的 安装 功能 ; 

3) 确定 组 件 在 模具 装配 中 的 方向 、 位 置 或 匹配 标准 件 的 功能 ; 
4) 允许 选项 驱动 的 参数 选择 的 数据 库 驱 动 配置 系统 ; 

5) 移 除 组 件 ; 

6) 定义 部 件 列表 数据 和 组 件 识 别 的 部 件 属性 功能 。 
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链接 组 件 和 模 架 之 间 参 数 的 表达 式 系统 。 
2.5 模具 库 简 介 


2.5.1 HB_MOLD 模具 工具 
HB_MOLD 外 挂 为 全 3D 塑胶 模具 设计 外 挂 工具 ， 支 持 Siemens NX 8. 0 、Siemens NX 8. 5 

等 版 本 ， 在 模具 设计 行业 得 到 了 广泛 的 应 用 。 

2.5.2 HB _MOLD 安装 


1) 把 HB_MOLD 文件 夹 拷贝 到 D 盘 根 目 录 下 ， 即 D: /HB_MOLD。 
2) 设置 系统 环境 变量 ， 如 图 242 ~ 图 2-44 所 示 。 


EE ?x 


| 常规 “| 计算 机 名 | 硬件 “| 高 级 ”| 系统 还 原 | 自动 更 新 | 远程 | 



































要 进行 大 多 类 改 动 ,您 必须 作为 首 理 员 阁 录 。 hininistrator 的 用 户 变 量 负 ) 
性 能 变量 什 
> ， TENE C:\Documents and Settings\hdmin... 
视 帝 效果， 处 理 器 计划 ,内 存 使 用 ， 以 及 座 氛 内 存 TI C:\Documents ard Settines\hdmin... 
ugii_vendor_dir DT:\HE NOWL 
设置 名) 
用 户 配 置 刀 件 
与 您 登录 有 关 的 息 面 设置 | | 编辑 伍 ) 册 除 部) 
设置 是 ) 
启动 和 故障 恢复 变量 值 四 
系统 启动 ， 系统 失 卜 和 调试 信息 AHSYS SYSDIR intel 植 
AHST3S_SYSDIR32 intel 
设置 眶 ) AHSYS11I0_IIR d:\FProgram Files\hnsys Inevyll0.. . 
AHNHSYSLIC_DIIR C:\Program Files\hnsys InevShar. . 
ANSYSLIC_SYSDIR Intel 
错误 报 肯 (RY MMOVODOH TOD Ty BS Ten 
| 编辑 中 | | 删除 | 

















确定 职 消 


7R 旦 . 


图 242 环境 变量 设置 图 243 ”建立 环境 变量 














| 
下 
局 
Ee 


变星 各 0) 
变星 入 ) 





图 2-44 设置 变量 


3) 局 动 UG 软件 后 ，HB_MOLD 会 在 菜单 窗口 中 生成 ， 如 图 2-45 所 示 。 
模具 设计 师 经 验 点 评 : 不 同 版 本 的 HB_MOLD 模具 工具 的 安装 方法 有 所 不 同 ， 具 体 请 


考 软 件 的 安装 说 胃 。 
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SIEMENS 6 


文件 四 ”视图 工具 中 ”装配 A) 信息 由 首选 硕 @) 窗口 O) 帮助 HB_MOULD M6.3 
] >》 9 打 开展 近 访问 的 部 件 ” < 命 人 可 找 器 法 - [| ， 








选择 : 要 选择 对 象 ， 单 击 该 对 象 即 可 。 要 选择 某 一 区 域 中 的 多 个 对 象 ， 可 使 用 选择 条 上 的 矩形 或 套 索 动作 。 
应 用 模块 

”快速 拾取 : 要 在 多 个 对 象 紧 靠 在 一 起 时 选择 某 个 对 象 ， 可 在 要 选择 

Wb: eb 当 光 二 

定制 。” 标 附近 出 现 三 个 点 时 ， 松 开 息 标 按键 并 从 快速 拾取 对 话 框 中 选择 该 圈 司 图 图 








视图 操作 





全 屏 显示 
选择 
对 话 框 





取消 选择 : 未 打开 任何 对 话 框 时 ， 按 Esc 可 清除 当前 选择 。 有 一 个 对 话 框 打开 时 ， 按 住 Shift 并 单 击 选 定 对 
象 ， 可 取消 选择 它 。 





图 245 模具 外 挂 工具 的 生成 
2. 5.3 HB_MOLD 模具 设计 常用 工具 


1.“ 模 胚 ”( 模 染 ) 选项 〈 见 图 2-46 ) 

HB 模 胚 选项 中 包含 龙 记 、 富 得 巴 、 非 标 模 胚 等 ， 用 户 根 据 要 求 选择 不 同 的 模 架 ， 本 书 
以 龙 记 模 架 为 例 。 如 图 2-46 所 示 ， 模 架 一 般 分 为 大 水 口 模 架 、 细 水 口 模 架 、 简 化 型 细 水 口 
模 架 三 种 类 型 。 





























[总 龙 记 (LKIMJ) 标 准 模 耳 \H8_MIOULD\ 彰 波 \13/-149788bg 
园 万 模 了 型 。 型号。 模 肛 规 格 
国 se 于 ; 所 导 
国 提 标 模 旺 : E 
周 站 标 c 青 模 环 ”| 
男 六 慰 CH 型 模 胚 国 [5 本 
岗 = 标 加 2 大 水 口 模 卡 | 
图 非 标 模板 加 一 
国 外 未 机 昧 初始 化 ”| 

ux | eck | ance | 








图 246 “ 模 肥 ”( 模 架 ) 选项 


2. “模具 标准 件 ” 选 项 ( 见 图 247) 

HB 外 挂 为 全 3D 的 注塑 模具 标准 零件 库 。 除 零件 库 外 ， 还 包含 了 其 他 特征 操作 ， 如 
“模具 建 模特 征 ” ( 见 图 248)、“ 几何 建 模特 征 ”( 见 图 249)、“ 行 位 ( 滑 块 ) 系列 ”( 见 
图 2-50)、“ 顶 针 〈 推 杆 ) 系列 ”( 见 图 2-51)、“ 螺 丝 (螺钉 ) 系列 ”( 见 图 2-52) 等 。 

3. “水 口 ( 浇 口 ) 系列 ”选项 〈 见 图 2-53) 

水 口 又 称 进 浇 方 式 ， 是 连接 分 流 道 与 型 腔 之 间 的 一 段 细 短 通道 ， 是 浇注 系统 的 最 后 部 
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分 ， 其 作用 是 使 塑胶 以 较 快 的 速度 进入 并 充满 型 腔 ， 


mz 会 已 


已 用 


很 快 冷却 封闭 ， 防 止 型 腔 内 还 未 冷 


却 的 熔 体 倒流 。 设 计时 需 考 虑 产品 的 人 尺寸、 截面 尺寸 、 模 具 结 构 、 成 型 条 件 及 塑料 的 性 能 。 
其 类 型 多 种 多 样 ， 在 此 选项 中 ,水口 包括 细 水 口 针 点 式 、 侧 浇 口 、 潜 伏 式 、 香 个 式 儿 种 。 








图 2-47 “模具 标准 件 ” 选 项 








图 249 几何 建 模 特征 





下 回国 固 曙 四 回国 国 图 听 四 天 癌 


人 


图 2-50 


1 














图 2-48 ”模具 建 模特 征 





行 位 ( 滑 块 ) 系列 图 2-51 项 针 《〈 推 杆 ) 系列 


4. “ 运 水 (冷却 水 ) 系列 ”选项 〈 见 图 2-54 ) 
由 于 运 水 形式 种 类 较 多 ， 而 且 HB 零件 库 中 只 有 环绕 型 运 水 ， 在 创建 全 3D 装配 图 时 ， 
用 户 可 以 通过 创建 孔 的 方式 创建 运 水 孔 。 
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图 2-52 ”螺丝 (螺钉) 系列 图 2-53 ”水口 ( 浇 口 ) 系列 图 2-54 ” 运 水 (冷却 水 ) 系列 
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第 3 章 “ 单 分 型 而 注射 模具 设计 一 一 
灯 蛙 模具 设计 





[0 如 何 使 用 手动 分 模 的 方法 进行 模具 设计 

名 如 何 使 用 HB 外 挂 加 载 标准 模 架 

[0 如 何 创 建 模具 标准 件 ， 如 定位 圈 、 浇 口 套 、 定 位 螺栓 等 

[0 推 杆 如 何 分 布 才能 有 效 推出 产品 ， 推 杆 大 小 及 方位 如 何 确定 
[0 如 何 创 建 浇注 系统 和 冷却 系统 
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灯 音 模具 设计 < 








3.1 设计 任务 





本 章 的 设计 任务 是 灯 章 模具 ， 接 受 设 计 任 务 时 ， 客 户 提供 的 是 灯罩 产品 的 模型 图 如 图 
3-1 所 示 ， 并 提出 一 些 设计 要 求 见 表 3-1。 





图 3-1 灯罩 产品 模型 图 


表 3-1 客户 要 求 











产品 材料 | ”用 途 产品 外 观 要 求 。 | 材料 收缩 率 | 模 腔 排 位 及 数量 | ”产量 备注 
外 表 光滑 ， 没 有 流 产品 要 求 装配 ， 且 装配 
ABS 灯 置 产品 59%o 一 模 四 腔 40 万 
四 | 纹 、 飞 边 等 人 在 偏差 内 ， 防 止 表面 缩水 








3.2 设计 思路 分 析 


下 面 以 灯罩 产品 的 结构 ， 进 行 模具 设计 思路 分 析 : 

1. 用 途 分 析 

该 产品 属于 电 絮 产品 ， 注 射 条 件 为 高 温 、 高 压 ， 故 对 模具 有 和 较 高 强度 要 求 ， 尺 寸 定 位 要 
求 比较 高 ， 产 品 也 要 有 一 定 耐 磨 性 和 耐 蚀 性 。 

2. 材料 分 析 

(1) 技术 指标 

ABS 是 丙 炳 县 、 丁 二 烽 和 葵 乙 炳 的 三 元 共聚 物 ，A 代表 丙烯 膊 ，B 代表 丁 二 烯 ，S 代表 
茶 乙 烯 ，ABS 树脂 是 目前 产量 最 大 ， 应 用 最 广泛 的 聚合 物 ， 它 将 PB、SAN、BS 的 各 种 性 能 
有 机 地 统一 起 来 ， 兼 具 蔬 、 便 、 刚 相 均 衡 的 优良 力学 性 能 。 

(2) 使 用 性 能 

有 良好 的 冲击 强度 ， 尺 寸 稳定 性 好 ， 电 性 能 、 耐 磨 性 、 抗 化 学 药品 性 、 染 色 性 、 成 型 加 
工 和 机 械 加 工 较 好 。ABS 树脂 耐水 、 无 机 盐 、 碱 和 酸 类 ， 不 深 于 大 部 分 醇 类 溶剂 ， 而 且 易 溶 
于 醛 、 酮 、 和 某 些 氯 代 烃 中 。 

(3) 成 型 性 能 

1) 无 定形 料 ， 流 动 中 等 ， 吸 湿 大 ， 必 须 充 分 干燥 ， 表 面 要 求 光泽 的 塑 件 须 长 时 间 预 热 
干燥 。 

2) 易 取 高 料 温 、 高 模 温 ， 但 料 温 过 高 容易 分 解 。 对 精度 较 高 的 塑 件 ， 模 温 宜 取 50 ~ 
60Y 。 对 高 光泽 、 耐 热 塑 件 ， 模 温 宜 取 60 ~80Y 。 

3) 如 成 型 耐 热 级 或 阻 燃 级 材料 ， 生 产 3 ~7 天 后 模具 表面 会 残存 塑料 分 解 物 ， 导 致 模 


95 












































me UG NX 8.5 注射 模具 设计 实例 精 午 








有 具 表面 不 光亮 ， 须 对 模具 及 时 进行 处 理 ， 同 时 模具 表面 需要 增加 排 气 位 置 。 

3. 结构 分 析 

(1) 模具 结构 

灯草 产品 结构 比较 简单 ， 不 需要 进行 特殊 结构 设计 ， 可 采用 一 模 四 腔 的 二 板式 模具 结 
构 ， 如 图 3 了 2 所 示 。 

(2) 分 型 面 

分 型 面 取 在 制品 最 大 截面 处 ， 为 保证 制品 的 外 观 质量 和 便于 排 气 ， 分 型 面 选 在 产品 的 底 
部 ， 如 图 3-3 所 示 。 























图 3-22 模具 结构 图 3-3 分 型 面 


(3) 浇 口 类 型 

由 于 产品 的 外 观 和 结构 限制 ,不宜 于 采用 直接 式 浇 口 、 点 浇 口 和 潜伏 浇 口 进 料 。 而 侧 浇 
口 进 料 ， 既 不 影响 产品 的 外 观 ， 去 除 又 方便 ， 如 图 34 所 示 。 

(4) 推出 系统 

由 于 灯 音 模型 锁 模 力 不 大 而 且 不 是 透明 产品 ， 所 以 推出 机 构 可 以 采用 推 杆 推出 ， 如 图 
35 ms 








图 3-4， 浇 口 类 型 图 3-5 推出 机 构 
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(5) 冷却 系统 
根据 制品 的 形状 、 尺 寸 和 模具 结构 ,冷却 孔 取 8mm。 由 于 型 芯 和 型 腔 的 结构 限制 ， 动 
模 和 定 模 采用 直流 式 冷 却 系统 比较 合理 ， 如 图 3-6 所 示 。 





b) 动 模 冷 却 


图 3-6 定 模 、 动 模 冷却 


3.3 ”模具 设计 流程 及 知识 点 


3.3.1 模具 设计 流程 分 析 

本 例 将 完全 采用 建 模 模块 的 功能 进行 模具 设计 ， 设计 模具 时 设计 出 主要 成 型 结构 ， 定 模 
板 动 模 板 以 及 模 架 的 加 载 、 流 道 系统 、 推 出 系统 、 冷 却 系统 等 的 设计 ， 最 后 完成 其 他 零 部 件 
的 加 载 。 主 要 设计 流程 是 ， 调 人 参考 模型 与 缩放 模型 一 创建 补 块 完成 破 孔 修补 一 创建 型 腔 型 
蕊 一 创建 馈 件 一 创建 定 模板 和 动 模 板 一 调和 人 模 架 一 设计 流 道 系统 一 设计 推出 系统 一 设计 冷却 
系统 一 其 他 标准 件 的 加 载 一 完成 模具 设计 。 
3.3.2 主要 知识 点 


本 例 主要 包含 如 下 知识 点 : 


| sp 

1) 如 何 通过 “缩放 体 ” 痪 “模具 工具 ” 匠 “创建 方 区” 辆 . 关 换 而 ， 确 
“实例 几何 体 ”加 
完成 产品 的 分 型 。 


、“ 拉 伟 ” 业 二 “分 制 体 ” 园 、“ 求 和 ”大 、“ 变 换 ” 5 等 功能 
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2) 如 何 通过 “HB_MOULD” 外挂 完成 模 坏 的 调用 .“ 开 框 ” 上 站 等 功能 的 使 用 完成 模 
架 的 加 载 及 顶 出 系统 、 流 道 系统 、 冷 却 系统 的 创建 。 
3) “图 层 ” 和 组 合 键 的 应 用 。 


4) 如何 通过 “轮廓 分 割 ” 回 “圆柱 体 ” 国 、“ 偏 置 区 域 ”[ 阁 。 求 益 。 面 等 命令 
完成 馈 件 的 制作 。 


3.4 灯 章 模具 设计 实 操 


3. 4.1 调 入 模型 与 设置 收缩 率 

(1) 在 Windows 界面 选择 “开始 ”一 “所 有 程序 ”一 “Siemens NX 8.5” 一 >“ NX 
8.5” 命 令 ， 进 入 NX 8.5 初始 化 环境 界面 。 

(2) 调和 参考 模型 : 按 Ctrl + 0 组 合 键 弹出 “打开 部 件 文件 ”对 话 框 ， 选 择 灯 罩 产 品 文 
件 〈 随 书 附 带 光 盘 中 “example\ 03\ cp-03. prt”) ， 然 后 单 击 _ 显 按钮 调 人 参考 模型 ， 如 图 
3-7 所 示 。 








二 本 
A 葬 |cp-03.prt 


| i 


桌面 








|Y 预览 


图 纸 页 | 预览 30 模型 -| 


文件 名 员 ): [ep-o03. prt =| 
文件 类 型 (TD) : [部 件 文件 (Gk. prt) 到 | 取消 | 





图 3-7 调和 人 参考 模型 


(3) 在 “标准 ”工具 条 中 单 击 “ 建 模 ” 吕 按钮 或 按 (Ctrl + M〉 组 合 键 进入 建 模 模块 。 
(4) 复制 产品 ， 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”一 “复制 至 图 层 ” 电 选项 ， 类 选择 的 对 象 选 


择 灯 墨 产品 ， 单 击 上 确定 按钮， 弹出 “图 层 移动 ”对 话 杠 ， 目 标 图 层 或 类 别 输入 2， 单 击 
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| 灯草 模具 设计 < 





[确定 | 按 饵 ， 如 图 3.8 所 示 。 

注意 : UG NX 中 的 图 层 分 为 工作 图 层 、 可 见 图 层 和 不 可 见 图 屋 。 工 作 图 层 即 为 当前 正 
在 操作 的 层 ， 当 前 建立 的 几何 体 都 位 于 工作 图 层 上 ， 只 有 工作 图 层 中 的 对 象 可 以 被 编辑 和 修 
改 ， 其 他 的 层 只 能 进行 可 见 性 和 可 选择 性 的 操作 。 通 过 “复制 至 图 层 ” 命 令 ,， 在 2 层 保存 
一 个 原 尺 二 产品， 方便 后 面 模型 的 操作 。 





























选择 对 象 (0) [外 | 
全 选 中 ] 
后 向 选择 
[ 确定 | 取消 
右 | 图 层 复 币 ”Xx 
目标 图 层 或 类 别 
2 
类 别 过 涯 器 
E> 图 层 





] 


7 工作 
2 Selectable 14 
3 Selectable 5 








| 重新 高 高 显示 对 铺 | 
| 选择 新 对 象 | 
[证 刁 [应 用 |[ 取消 | 




















图 3-8 复制 模型 





(5) 图 层 设置 : 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”一 “图 层 设 置 ” 到 选项 ， 弹 出 图 层 设置 对 话 
框 ， 如 图 3-9 所 示 ， 将 2 层 的 灯 黯 产品 的 复制 文件 设置 为 不 可 见 。 

(6) 设置 产品 收缩 率 : 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”一 “ 偏 置 /缩放 ”一 “缩放 体 ”| 出 选 
项 ， 弹 出 “缩放 体 ” 对 话 框 ,选择 灯 单 产品 ， 设 置 比例 因子 为 1.005， 如 图 3-10 所 示 。 

注意 : 设置 制品 的 收缩 率 ， 是 因为 塑料 在 模具 型 腔 冷 却 后 要 产生 收缩 ， 而 制品 成 型 后 要 
经 过 一 段 时 间 才 能 完全 稳定 下 来 。 其 目的 是 对 塑料 成 型 留 出 一 定 的 调整 余地 ， 以 保证 制品 的 
精度 要 求 。 对 一 个 产品 设置 收缩 率 后 ， 产 品 的 尺寸 发 生 了 变化 ， 所 以 在 设置 收缩 率 之 前 ， 通 
常 复制 产品 的 原文 件 到 图 层 ， 便 于 零件 尺寸 的 验证 。 
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要 | 图 层 设 置 | X 
| 
工作 图 层 人 
工作 图 层 [ 1 
按 范 围 / 北 史 选 择 图 层 | 
回 类 旺 示 
类 别 过 滤器 [* ss 
着 称 盖 可 可 见 对 得 数 | | 
窗 7 并 作 ) ] 
取消 勾 选 U2 3 
口 3 口 
eT } 
二 rr 9 NE 
添加 区 别 Ee 预览 YY 
一 一 | 确定 | | 应用 | [取消 可 
图 3-9 图 层 设置 图 3-10 设置 收缩 率 





(7) 检查 NX 的 绝对 坐标 系 是 否 位 于 产品 分 型 面 中 心 : 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”一 


“WCS” 瑟 蝶 WCS 设置 为 钨 对 ( 旬 ” 众 查 绝 对 坐标 是 否 位 
于 产品 的 分 型 面 上 ， 本 实例 的 绝对 坐标 已 经 调整 至 产品 分 
型 面 ， 如 图 3-11 所 示 。 

注意 ; 在 进行 产品 开 模 之 前 ， 将 产品 坐标 归 位 到 “ 设 。 ” 图 3-11 产品 与 绝对 坐标 
置 为 绝对 WCS”， 对 于 模具 开 模 过 程 中 临时 坐标 的 设置 和 归 位 ， 以 及 调 人 标准 模 架 等 是 非常 
必要 的 。 


3.4.2 产品 破 孔 修 补 


(1) 灯 唱 产品 外 表面 有 4 个 缺口 ， 可 采用 补 实体 或 补 片 体 的 方法 ， 本 实例 采用 补 实体 。 
调 出 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 。 单 击 “开始 ”一 “所 有 应 用 模块 ”一 “注射 模 向 导 ”， 
弹出 “注射 横向 导 ”对 话 框 。 


ZC 









YC 











在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 模 具 工具 ” 2K 按钮， 单 击 “ 创 建 方 拓 ”[ 几 
钮 ， 弹 出 “创建 方块 ”对 话 框 ， 如 图 3-12 所 示 。 

接着 ， 对 象 选 择 灯 童 产品 要 修补 的 -了 方向 的 通 孔 面 ， 面 间隙 为 1， 单 击 记 确定 了 按钮 ， 
如 图 3-12 所 示 ， 创 建 的 方块 会 比 通 孔 高 Imm。 

注意 : 用 软件 开 模 时 ， 通 孔 有 选择 上 下 两 种 的 分 法 ， 但 是 软件 不 能 判断 选择 哪 种 分 法 ， 
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杂音 模具 和 设 和 4 


所 以 用 户 要 将 通 孔 补 好 ， 以 决定 留 定 模 还 是 动 模 。 而 当 产品 的 外 表面 要 求 比较 高 ， 不 允许 有 
毛刺 时 ， 应 在 型 芯 的 表面 进行 修补 破 孔 的 操作 。 





















































[确定 | [应 用 











图 3-13 方块 蔡 换 面 选择 


(2) 在 “同步 建 模 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “替换 面 ” ka， 弹出 “替换 面 ”对 话 框 ， 
如 图 3-13 所 示 。 选 择 要 替换 的 面 为 方块 上 表面 
(要 蔡 换 的 面 1) ， 蔡 换 的 面 为 灯罩 产品 上 表面 


(替换 而 1) ， 单 击 世 应 用 二 按钮 。 接 着 ， 再 选择 
要 替换 的 面 为 方块 侧面 (要 痊 换 的 面 2) ， 替 换 的 
面 为 灯 电 产品 外 圆 面 〈 蔡 换 面 2) ， 单 击 若 确 定 本 
按钮 ， 结 果 如 图 3-14 所 示 。 

(3) 检查 产品 贺 角 大 小 ， 将 方块 倒 圆 ， 修 补 
角 面 。 图 3-14 ”方块 替换 面 结果 
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在 “同步 建 模 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 调 整 圆 角 大 小 ， 多 六 得 ， 测 测量 产品 圆 角 半径 为 
5. 025mm， 如 图 3-15 所 示 。 

















妃 | 调整 圆 角 天 小 加 区 
”选择 圆 前 面 (7) 
半径 人 
间作 00 mam 
预览 Y 











图 3-15 测量 产品 圆 角 


在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 边 倒 圆 ” 上 按钮 ， 将 方块 的 楼 角 倒 圆 ， 半 径 为 刚 测量 
的 5.025mm， 如 图 3-16 所 示 。 





























图 3-16 箱 体 边 倒 圆 


(4) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 实 例 几何 体 ” 加 按钮， 实例 的 类 型 选择 “ 旋 
转 "， 要 生成 的 实例 几何 特征 选择 “方块 *， 旋 转轴 制定 矢量 选择 “过 轴 ” ， 指 定点 捕捉 产品 


中 心 孔 的 中 心 点 ， 角 度 输入 120， 副 本 数 为 2， 单 击 上 确定 本 掖 乌 ， 如 图 3-17 所 示 。 


(5 在 “特征 ”工具 条 中 单 击 “ 求 差 ” _ 目标 体 选择 一 个 方块 ， 工 具体 选 


择 灯 单产 品 ， 在 设置 选项 中 勾 选 “保存 工具 ” 复 选 框 ， 单 击 世 应用 按钮 ， 如 图 3-18 所 示 。 
相同 的 方法 ， 完 成 另外 两 个 方块 的 求 差 操作 ， 结 果 如 图 3-19 所 示 。 
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YY 指 让 关 时 因 国 多 辣 
- 


YY 指 让 点 国友 间 


角度 、 距离 和 副本 数 






































图 3-17 旋转 复制 箱 体 





们 | 求 差 [5 [x 
目标 | 人 
人 f 选择 体 (1) 





























i CE a) 





图 3-18 ”实体 求 差 





(6) 在 “特征 ”工具 条 中 ,， 单 击 “ 拉 伸 ” 四 由 按钮 ， 拉 伸 的 截面 选择 产品 中 心 孔 的 下 
边缘 ,方向 为 +Z， 拉 伸 的 开始 值 为 0， 结 束 选择 “ 直 : 
至 延伸 部 分 ”为 产品 的 上 端面 ， 如 图 3-20 所 示 。 


3.4.3 型 腔 型 芯 的 创建 


(1) 产品 的 排 位 分 析 : 根据 产品 的 大 小 、 产 量 和 | 
模具 寿命 等 要 求 ， 对 产品 进行 一 出 四 的 排 位 设计 ， 设 计 
尺寸 如 图 3-221 所 示 。 在 “草图 ”工具 条 中 ,， 单 击 “ 章 








图 ” 大 这 甸 ， 在 XY 平面 建 草图 ， 尺 寸 如 图 3-22 所 


图 3-19 求 差 结果 
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示 ， 单 市 随 按 邹 完 成 草图 。 


DEE 
Eg 


mE 

















图 3-21 产品 排 位 图 3-22 ”型 腔 型 芯 草 图 


(2) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” 节 业 按钮 ， 截 面 选择 草图 ， 拉 伟 的 方向 为 
+ 7， 定 异 型 腔 55mm， 动 模型 起 50 5mm， 单 击 辐 请 定 滞 护 角 ， 加 图 3.23 所 示 。 
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全 
囊 
| 到 | > 


55 Imm 
[CT 二 























图 3-23 ” 拉 伸 型 腔 型 世 草 图 





ee i a 
体 选择 灯 镭 产品 和 四 个 补 实 体 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 [确定 按钮， 如 图 3.24 所 


个 。o 








图 3-24 型 腔 孔 径 形 成 


(4) 将 拉 伸 的 实体 分 割 : 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”一 “修剪 ”一 “ 拆 分 体 ” 噶 ,日 


标 选 择 拉 伸 的 实体 ， 分 割 的 平面 选择 Y 平 面 ， 完 成 动 模型 芯 、 定 模型 腔 的 分 割 ， 如 图 3-25 
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所 示 。 


XE 
(5) 在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参 数 ” A 按钮 ， 对 象 选 择 型 腔 型 芯 ， 单 


击 [ 确 定 二 入 钮 ， 如 图 3.26 所 示 。 











图 3-25 拆 分 型 腔 型 芯 














图 3-26 移 除 型 腔 型 芯 参 数 
可 以 选取 已 有 的 平面 作为 工作 平面 ， 也 可 以 新 建 一 个 平面 


注意 : 使 用 “分 割 体 ”命令 
作为 拆 分 体 的 参考 平面 。 
十 
(6) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” El 目标 体 选择 动 模 
择 型 蕊 和 补 实体 ， 如 图 3-27 所 示 。 


型 芯 ， 工 具 条 选 





























oF 选择 体 (1) | 

工具 [A 

选择 体 [可 

区 域 v | 

设置 [ak 

预览 lv 
动 模型 芯 求 和 
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(7) 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”一 “移动 至 图 层 ” 宅 ， 类 选择 的 对 象 选择 定 模型 腔 ， 


单 击 车 确定 本 按钮 ， 弹 出 “图 层 移动 ”对 话 框 ， 目 标 图 层 或 类 别 输入 3， 单 击 户 铺 定 本 近 
钮 ， 如 图 3-28 所 示 。 





目 村 图 层 或 类 别 
[a 
类 别 过 后 器 |# | 











一 > 咱 !1I 作 2 
2 Selectable 15 

3 selectable & 

A Selectable 1 


253 2 











重新 襄 高 性 示 对 得 
| 选择 新 对 象 | 
Cm 














图 3-28 图 层 管理 

同 理 ， 将 动 模型 蕊 移动 至 4 

层 ， 将 草图 及 标准 等 无 用 信息 移动 

至 255 层 。 型 腔 、 型 蕊 结果 如 图 3- 
29 所 示 。 


注意 :; “移动 至 图 层 ”之 用 
于 改变 图 素 或 特征 所 在 的 图 层 位 
置 ， 可 以 讲 对 象 从 一 个 图 层 移动 至 
另 一 个 图 层 。 读 者 可 以 根据 自己 的 
设计 习惯 ， 自 定义 合适 的 图 层 。 这 





图 3-29 型 世 、 型 腔 
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个 功能 非常 有 用 ， 可 以 及 时 地 将 创建 的 对 象 归 类 至 相应 的 图 层 ， 方 便 了 对 象 的 管理 。 
3.4.4 型 腔 型 芯 的 布局 

(1) 将 产品 进行 一 出 四 排 位 设计 :在 菜单 栏 中 选择 “编辑 ”一 “变换 ” 契 ， 弹 出 变 
换 的 选择 对 话 框 ， 对 象 选择 灯 间 产品、 定 模型 腔 和 动 模型 芯 三 个 对 象 ， 单 击 若 确 定 本 按钮， 
洋 出 变换 对 话 柜 , 单 册 Ed 下 ER | 十 测 [ 确定 
按钮 ， 弹 出 平面 对 话 框 ， 要 定义 平面 的 对 象 选择 型 腔 型 芯 侧 面 ， 单 击 世 确 定 本 按钮， 弹出 
“变换 ”对 话 框 ， 单 击 受制 ， 如 图 3-30 所 示 。 














EE 
ee te 
对 象 人 人 通过 一 直线 镜 姑 
| 。 潜 反 对象 (3) 折 形 隆史 
图 形 阵列 
点 所 全 
EE 























全 选 

















友 向 选择 





























全 平面 ”I>|x 
平面 类 型 人 
[Get 加 


要 定 尺 平面 的 对 象 











”选择 对 象 (7) 























EE 
重新 送 择 对 象 
| 
目标 图 层 -原来 的 


追踪 状态 法 


CC | Ee 一 


| 多 个 副本 涉 可 用 | | 


| 撤消 上 一 个 “十 可 用 






































图 3-30 ”变换 设计 
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(2) 同样 的 方法 ， 单 击 菜单 栏 中 “编辑 ”-、“ 变 换 ” 启 ， 将 上 图 的 两 腔 ( 共 六 个 实 
体 ) 镜像 ， 完 成 一 出 四 的 排 位 设计 ， 结 果 如 图 3-31 所 示 。 





注意 ; 在 做 一 模 多 腔 模具 时 ， 如 果 产 品 不 是 对 称 的 ， 
切 不 可 利用 “镜像 ”命令 变换 产品 ， 这 样 被 镜像 的 产品 是 
反 向 的 ， 丰 符合 实际 要 求 。 读 者 可 以 使 用 “平移 " “旋转 * 
等 方式 进行 变换 。 本 例 的 产品 是 对 称 的 ， 可 以 使 用 “镜像 ” i 
功能 。 
(3) 将 绝对 坐标 原点 移动 到 型 腔 与 型 芯 的 中 心 处 。 在 | 
菜单 栏 中 选择 “编辑 ”- “移动 对 象 ”下 ， 弹 出 变换 的 
选择 对 话 框 ， 对 象 选 择 所 有 的 灯 章 产品 和 全 部 型 腔 型 芯 ， 图 331 排 位 设计 
变换 运动 选择 [了 虚 到 点 。 。 图， 出 发 点 选择 型 腔 型 芯 的 中 心 点 ， 终 止 点 选择 工作 部 件 
的 绝对 坐标 原点 0，0，0) ， 结 果 选 择 “移动 原先 的 ” 单 选 项 ， 单 击 启 确 定 习 按钮， 如 图 
3.32 所 示 。 
对 旬 [和 
本 





变换 
A 二 本 至 本 国 
撕 定 出 发 点 
7 指定 终 此 上 
结果 [人 
侠 称 动 原先 的 “中 ] 夏 制 原先 的 
图 层 选项 [原始 的 国 
距离 /角度 分 基 
设置 Y 
预览 W 


方 让] [用 | ER 可 



































图 3-32 移动 中 心 至 坐标 原点 
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| 

注意 : 设置 模具 坐标 时 ， 应 将 坐标 设置 在 分 型 面 上 ， 并 对 准 产 品 的 中 心 ， 使 Z 轴 朝 上 ， 

同时 保证 设置 的 坐标 作为 绝对 坐标 ， 即 徘 移 动产 品位 置 调整 坐标 。 这 样 既 保 证 自动 调 入 模 架 
后 ， 害 模板 、 动 模板 的 位 置 不 会 出 错 ， 在 用 临时 坐标 后 ， 也 可 随时 恢复 原 坐 标 。 








十 
(4) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” En 目标 体 选择 一 个 动 模型 芯 ， 工 具 
体 选 择 其 他 三 个 动 模型 芯 。 同 理 ， 将 四 个 定 模型 腔 求 和 ， 结 果 如 图 3-33 所 示 。 





图 3-33 合并 后 的 型 蕊 、 型 腔 
3.4.5 镶 件 制作 
(1) 单 击 菜单 栏 中 “插入 ”一 “曲线 ”一 “基本 曲线 ” 名 ， 曲 线 类 型 选择 “ 圆 ” 
人 圆心 捕 提 吓人 台 边 缘 的 圆心 ， 捕 换 巴 台 端 部 一 点 ， 产 生 要 分 割 镶 件 的 曲线 圆 。 同 样 ， 


对 其 他 三 个 凸 台 绘制 加 曲线 ， 如 图 3-34 所 示 。 








加 





加 | 线 申 模式 打 断 线 帅 





国 凶 个 位 置 





Ce Cie- Ea 

















图 3-34 ”绘制 分 割 镶 件 的 曲线 
(2) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” han, 拉 伸 的 界面 选择 刚 绘制 的 四 个 贺 

弧 ， 拉 伸 的 限制 的 起 始 和 结束 均 要 超过 动 模型 蕊 ,设置 体 类 型 为 片 体 ， 如 图 3-35 所 示 。 
(3) 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”一 “修剪 ”一 “ 拆 分 体 ” 5 型 ， 目 标 选 择 动 模型 芯 ， 工 具 


选项 为 [ 面 或 平面 。 。。 国 ， 洗 树 刚 拉 伸 的 四 个 片 体 ， 单 市 [确定 | 按钮 ， 如 图 3.36 所 示 。 
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(4) 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”_、“ 移 动 至 图 层 ” 宝 ， 类 选择 的 对 象 选择 四 个 片 体 和 
四 个 国 弧 ， 单 击 记 确定 相 坟 钮 ， 弹 出 “图 层 移动 ”对 话 框 ， 目 标 图 层 或 类 别 输入 255， 单 击 
En 


xE 
(5s) 在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参数 ” 医 国 翅 弓 ， 对 象 先 择 动 模型 芯 ， 单 
击 [ 确 定 本 入 钮 ， 如 图 3.37 所 示 。 

[加 加 本 [so 于 




































































容 | 拆 工 体 国民 
目标 全 
ts 选择 体 (]) 
工 且 [入 
工具 选项 
.选择 画 或 平面 (4) 
设置 Lv 
预览 Ww 
:7 指定 和 里 上 : 图 3-36“ 拆 分 灸 件 
限制 | 入 
距 高 
结束 
距离 
同 开 训 轮 万 智能 体积 
布尔 
拔 模 " ZC 
YC 
i A | <| XC 
车 本 硬 万 
图 3-35 ” 拉 伸 分 割 镶 件 的 圆 孤 图 3-37 “分割 实体 产生 的 灸 件 
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(6) 在 菜单 栏 中 选择 “实用 工具 ”一 “测量 距离 *"， 测 量 类 型 选项 选择 


如 ， 测 量 直径 的 对 象 选择 杀 件 的 圆柱 面 ， 测 得 

直径 为 40.2mm， 如 图 3-38 所 示 。 测量 下 高 
(7) 创建 镶 件 的 挂 台 : 在 菜单 栏 中 选择 
“搬入 ”- “设计 特征 ”->* 【圆柱 体 】 国 ， 


圆柱 类 型 为 | 芯 轴 、 直 径 和 高 度 可 负 

的 矢量 为 +2， 指 定点 捕捉 镶 件 底座 圆心 ， 将 

挂 台 直径 设 为 Smm， 高 度 为 Smm， 布 尔 运 
+ - i 

算 为 | 逆 求 0 国 对 象 光 择 馈 件 ， 

单 击 上 确定 按钮 ， 如 图 3-39 所 示 。 - 
同样 ， 完 成 其 他 三 个 镶 件 挂 台 的 制作 ， : Y 

结果 如 图 3-40 所 示 。 FE CE CW 
(8) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 





多 



































柏 图 3-38 测量 镶 件 直径 
差 ” 按钮 ,目标 体 选择 动 模型 蕊 ， 工 具 


体 选择 四 个 馈 件 ,设置 选 项 中 “保存 工具 ”， 单 击 上 确定 按 馈 。 


Erkp 


圆柱 类 型 
图 3-39 创建 镶 件 的 挂 台 图 3-40” 馈 件 挂 台 
(9) 动 异 型 蕊 挂 台 孔 避 空 设计 。 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 偏 置 面 ” 加 昌 按 钮 ， 要 


偏 置 的 面 选择 知 件 挂 台 孔 面 ， 偏 置信 为 0. Smm， 方向 单 击 反 向 肌 接 甸 ， 单 击 局 语 用 司 扩 
钮 ， 如 图 3.41 所 示 。 
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议 指定 点 
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人 x 
要 偏 置 的 面 | 


“选择 面 站) 

















图 3-41 挂 台 避 空 


同样 ， 完 成 其 他 三 个 镶 件 挂 台 孔 的 制作 。 
3. 4.6 ” 模 架 导 








(1) 调 入 龙 记 大 水 口 ( 直 淡 口 ) AI 型 5050 模 架 〈 直 浇 口 模 架 A 型 )。 单 击 菜 单 栏 中 
“HB MOULD  M66 ”一 “ 模 坏 系列 ”一 “" 龙 记 ” 单 击 
OO 
新 建 模 肘 | ， 弹 出 龙 记 标准 模 坏 对 话 框 ,设置 参 

数 如 图 3-42 所 示 。3 选择 大 水 口 系列 AL 型 50 系列 5050 模 架 ，A ( 定 模 ) 板 90，B ( 动 模 ) 
板 50，C ( 热 块 》 板 120， 单 击 记 确定 习 控 钮 ， 完 成 模 架 的 调用 。 

沁 龙 ij 性 LKM) 标 闪 模 三:Hg_MOULDA\ 胡 波 \137 14975863 

杆 肛 荣 型 











求 口 
俯 化 名 水 口 


模 且 全 CE 前: 
标准 中 托 司 : 
《DO 了 直径: 


[0 | Back | Canzel | 





图 3-42 模 架 导入 


(2) HB_MOULD 模 架 是 分 图 层 管理 的 ，ALL-A-LPLATE ( 定 模 ) 是 定 模 各 图 层 ，ALL- 
B-LPLATE ( 动 模 ) 是 管理 动 模 各 图 层 。 


将 动 模 隐 藏 。 单 击 菜 单 栏 中 “格式 “图 层 设置 ” 一 驯 按钮 ， 弹 出 图 层 设置 对 话 框 ， 多 
选 “ 类 别 显示 ”， 色 选 ALL-B-LPATE (下 模 坏 )， 如 图 3-43 所 示 ， 单 击 “ 关 闭 ”。 








〇 ” 模 胚 应 为 模 坏 ， 原 软件 中 有 和 错 。 
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(3) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6” 一 “模具 建 模特 征 ”一 “ 开 框 ”ji， 弹 出 开 


















































弹出 类 选择 对 话 框 ， 根 据 状态 栏 提示 ， 攻 用 
选择 定 模型 腔 ， 单 击 [确定 本 按 馈 。 I 人 Fa ^ 
弹出 开 框 类 型 对 话 框 ， 单 击 Es Ee 
图 层 人 
ER Eee 
站 加 类 别 显示 
对 话 框 ， 输 入 圆 角 半径 为 32mm， 单 击 | 闪 Bi [ 国 |: 
se mp 它 寺 “二 保 可 丸 | 对 外 数 
| 确定 | 按 钮 ， 单 击 按钮 ， 动 模 部 外 四 加 CHB8 MOUD 
完成 操作 ， 如 图 3-44 所 示 。 No ran em 日 一 | 
(4) 将 定 模 隐 藏 ， 调 出 动 模 。 单 A He 
3 
击 菜单 栏 中 “格式 “图 层 设置 ” 久 沁 
按钮 ， 弹 出 图 层 设置 对 话 框 ， 勺 选 一 
“类 别 显 示 ”， 勾 选 ALL-A-LPLATE | 1 T 
(上 模 坏 )， 单 击 “ 关 闭 ” 按 钮 。 | 县 [人 有 的 民国 | 
(5) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD Er 
M6.6” 一 “模具 建 模 特征 ”一 “ 
框 ”j， 弹 出 开 框 间隙 对 话 框 ， 单 击 图 343 模 染 图 层 设置 







开 枉 间 隐 值 = 








定 模型 腔 

















请 您 输入 贺 角 半径 R- 
模 仁 宽 X 值 = 








Ea 模 仁 长 Y 值 = 320. 0000 
模 人 高 荐 = 

| 切 模 框 及 青 角 钼 序 设计 胡 疲 (137-14978868) | 

区 3 


图 3-44” 定 模 开 框 
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[确定 掖 包 ， 弹 出 类 选择 对 话 框 ， 根 据 状态 栏 提示 ， 选 择 动 模型 芯 ， 单 击 [ 确 定 按 
饥 ， 阐 出 开 柜 类 型 对 话 从 ,站 aa 


国 角 参数 对 话 框 ， 输 入 贺 角 半径 为 32mm， 单 击 计生 定 村 按钮 ， 单 击 戎 取消 司 坟 外， 完成 
操作 ， 如 图 3.45 所 示 。 









| 




















请 您 输入 圆 角 半径 R- [ 32.0000) 
模 仁 富 X 值 = [320. 0000] 
模 夺 长 y 值 = [320. 5000] 
模 仁 高 荐 = [ 76. 3392] 

切 模 框 及 清 角 程序 设计 基 波 门 37-14978868) 
确定 二 [返回 -| [取消 | 











图 3-45 动 模 开 杠 


3.4.7 定位 圈 及 浇 口 套 导 入 
(1) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6. 6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “定位 环 ”( 定 位 圈 )， 
选择 “D 型 定位 环 ”， 具 体 参数 如 图 3-46 所 示 ， 单 击 _ 蚂 按钮 。 弹 出 定位 环 坐 标 对 话 框 ， 


单 击 启 铺 定 本 扩 钥 ， 单 击 轩 取消 司 过 馈 ， 结 果 如 图 3.46 所 示 。 


(2) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “ 哪 嘴 ( 浇 口 套 )”， 


嘱 史 放 置 于 A 板 


钾 


选择 “A 型 灌 嘴 ( 浇 口 套 )”， 单 击 | |] 只 
体 参数 如 图 347 所 示 ， 单 击 王 。 弹 出 浇 口 套 坐 标 对 话 框 ， 单 击 [ 确 定 相 按钮， 单 击 
EE 


(3) 单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 中 的 “隐藏 ” 访 按 钮 (或 用 快捷 键 《Chl + B》 ) ， 隐 藏 
其 他 部 件 ， 视 图 中 只 显示 浇 口 套 和 定 模 型 腔 ， 如 图 3-48 所 示 。 


NN 
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OG |x 

Y 坐标 = 0. 0000] 
BJ 定位 环 / 骨 波 (] 37-14978868) 

| 确定 | 返回 职 消 -| 











图 3-46 ”定位 环 


事 太 水 口 A 型 港 噶 /HB_MOULD/ 胡 波 /37-14978868 


S| 
原始 数据 ok| Back| Cancel 




















图 3-47 定位 环 尺 十 





在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” ey 日 标 体 选择 定 模 型 腔 ， 工 具体 为 浇 口 
套 及 主流 道 废料 ， 设 置 选 项 中 “保存 工具 ”， 单 击 蕊 确定 本 按钮 ， 如 图 3.48 所 示 。 
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鼠 | 求 差 加 区 
目标 | 人 
二 选择 依 (1) 图 

工具 [和 
记 选择 体 () | 

er 
回避 让 目标 
网 保存 I 具 
四] 转换 为 强 癌 特征 
益 莽 

预览 | 人 
国 视 点 显示 结果 

















Cs GD 
CD ED 


图 3-48 ” 定 模 型 腔 与 浇 口 套 求 差 


(4) 创建 分 流 道 : 单 击 “草图 ”工具 条 中 “草图 ” Eg 在 XY 平面 建 草 图 ， 绘 
制 四 条 直线 ， 尺 寸 如 图 3-49 所 示 。 
(5) 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”一 “ 扫 掠 ”一 “管道 ” 僵 ， 管 道路 径 选择 刚 绘制 的 两 


条 共 线 的 直线 ， 单 击 车 应 用 本 掖 甸 ， 如 图 3.50 所 示 。 管 道路 径 选 择 另 外 两 条 共 线 的 直线 ， 


布尔 运算 选择 | 亡 求 和 加 法 择 刚 绘制 的 管道 ， 单 市 [确定 按钮 ， 结 果 如 图 3- 
































51 所 示 。 
ol [5 [x 
一 -一 路 径 A 
2 Tg 
> X< 选择 曲线 ( 芭 
nN ' | 
1 二 的 邦 面 和 人 || 
处 径 也 PH 
内 径 a [rhe 
布尔 W 
设置 WY 
福 鉴 | 
| 确定 | 应 用 职 消 | 
| 
图 3-49 ”分流 道 草图 图 3-50 ”绘制 管道 
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路 径 A 
.选择 曲线 [2) 
_ 交 戎 面 人 
处 径 ye! Fm 
内 径 站 和 
布尔 了 
设置 Vv 
预览 Y 
导入 司 户 让 用 相 ] 请 取消 本 








图 3-51 创建 分 流 道 


(6) 修整 分 流 道 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 边 倒 圆 ” 名 按钮 ， 要 倒 圆 的 边 选择 
分 流 道 的 四 个 边缘 ， 半 径 输 入 Smm， 如 图 3.52 所 示 ， 单 击 计 确定 习 近 馈 。 








泵 | 边 全 加 |5X 
要 全 图 的 边 
| 
:7 选择 边 (4) 局 
形状 
半径 ] 5 mm 
添加 新 集 
[ 瑟 = 

上 


a NI 可 变 丰 和 色 点 
拐角 创 角 
: 拐角 突然 停止 


f 党 


唤 预览 
< 确定 应 用 [取消 | 
SR 


图 3-52 ”修整 分 流 道 


三 
时 
<|<|<|<|<|<|< 

















(7) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” [En 将 主流 道 和 分 流 道 求 和 ， 如 图 3- 
53 所 示 。 


(8) 在 ”特征 ”工具 条 中 单 击 “ 求 关 ” a 目标 体 选 择 定 模 型 腔 ， 工 具体 选 
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择 流 道 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 上 应用 滞 按 钮 。 再 次 “ 求 差 ” 操作， 目标 体 选 择 动 


模型 臣 ， 工 具体 选择 流 道 ， 设 置 选 项 中 “保存 工具 ”， 单 击 上 确定 按 
钮 ， 如 图 3.54 所 示 。 


3.4.8 导入 推 杆 和 拉 料 杆 


(1) 分 析 产 品 ， 每 个 产品 有 三 个 柱 位 ， 可 在 柱 位 设置 圆 形 推 杆 。 在 、 
菜单 栏 中 选择 “实用 工具 ”一 “测量 距离 ”, 测量 类 型 选项 选择 


和 | 
(B 证 图 疝 生 直径 的 对 象 选择 产 





Vv 


品 柱 位 的 圆柱 面 ， 测 得 直径 为 8. 04mm， 如 图 3-55 所 示 。 图 3-53 主流 首 
和 分 流 道 











图 3-55 测量 柱 位 直径 
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(2) 由 于 圆 形 推 杆 有 标准 件 ， 可 采用 $8mm 的 推 杆 。 在 “特征 ”工具 条 中 ,， 单 击 “ 偶 





置 面 ”出 控 饵 ， 要 偏 置 的 面 选 择 产 品 柱 位 对 应 的 动 模型 芯 的 圆柱 面 ， 偏 置 值 输入 
0.02mm， 单 市 确定 相近 钮 ， 如 图 3-56 所 示 。 同 理 ， 完 成 其 他 几 个 圆柱 位 的 偏 置 设计 。 
(3) 在 菜单 栏 中 选择 “实用 工具 ”一 “测量 距离 "测量 类 型 选项 选择 
@ 译 图 测量 直径 的 对 象 选择 产品 性 位 的 圆柱 面 
测 得 直径 为 8&mm， 如 图 3.57。 
(4) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6. 6”-、“ 顶 针 ( 推 丁 ， 系列”-、“ 顶 针 ”， 单 击 


多 点 式 公 制 项 匀 ， 弹 出 推 杆 参 数 对 话 杠 ,设置 参数 ( 见 
图 3-58)， 单 击 呈 按钮 。 根 据 提示 ， 选 择 放置 推 秆 点 的 位 置 ， 捕 捉 圆 柱 面 的 圆心 ， 完 成 共 
12 根 所 杆 的 设置 ， 单 击 世 取消 司 坟 分 ， 单 击 车 取消 本 六 乌 。 














图 3-56 ” 柱 位 偏 置 设计 


总 | 测量 距离 DX 
Measure Type 



































图 3-57 测量 圆柱 面 直径 
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| [让 回 | 

点 位 轩 人 
一 过 吉本 (0) 中 | | 
输出 中标 














图 3-58 ” 推 杆 设计 
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(5) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”-“ 顶 针 〔 推 村 ) 系列 ”一 “修剪 顶 针 ”， 
单 击 上 自动 收盘 公制 项 社 ， 弹 出 类 选择 对 话 框 ， 根 据 状态 栏 


提示 ， 选 择 参 考 的 产品 或 流 道 实体 ， 依 次 选择 四 个 产品 ， 单 击 [5 确 定 本 按钮 ， 如 图 3.59 所 
示 。 






























选择 对 象 (4 
全 和 
友 向 选择 
确定 
图 3-59 ”修剪 推 杆 

(6) 在 模具 的 正中 心 布置 一 个 拉 料 Se 
杆 ， 设 置 拉 料 杆 与 推 杆 直径 相同 ， 均 为 多 针 直径 [| 
8mm 勾 料 针 任 度 = [| 500] 
中 ° 勾 料 针 高 度 = [500] 
单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6” 儿科 5 
一 “ 顶 针 ( 推 杆 ) 系列 ”一 “ 勾 料 针 [976860) | 
( 拉 料 杆 )”， 弹 出 拉 料 杆 参 数 对 话 框 ， 二 = 一 = 一 





设置 参数 如 图 3.59 所 示 ， 单 市 上 确定 
按钮 。 根 据 提示 ， 选 择 放置 拉 料 杆 点 的 
位 置 ， 设置 为 绝对 原点 (0, 0, 0), 单 
击 C 确 证 按钮 ， 完 成 共 拉 料 杆 的 设 
置 ， 单 击 攻取 消 司 扩 外 如 图 3-60 所 





















































2 3 参考 绝对 -工作 部 件 ”区 

(7) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD | x [0.000000 mm 出 

M6.6” 一 、“ 顶 针 (推定 ) 系列 ”一 Y [0.000000 mm 国 

顶 针 如 空 "， 单 击 此 0. 000000 WM 

: 仿 置 人 

如 空余 制 栅 针 |， 输 入 动 模 “| | 依法 寺 = 

板 和 推 板 的 避 空 间隙 为 0.5mm ( 双 后 所 本 原 
边 ) ， 推 杆 高 度 避 空 值 为 0， 软 件 自动 

将 推 杆 位 的 避 室 位 做 好 。 全 全 全 
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号 


(8) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” 按钮 ， 目 标 体 选择 动 模型 芯 ， 工 具体 选 


择 12 根 推 杆 和 1 根 拉 料 杆 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 "， 单 击 蕊 应用 下 按钮 。 再 次 进行 “ 求 
差 ”操作 ， 目 标 体 选择 型 芯 ， 工 具体 选择 12 根 推 杆 和 1 根 拉 料 杆 ， 设 置 选 项 中 “保存 工 


具 "， 单 击 车 应 用 本 掖 甸 ， 依 次 完成 4 个 型 芯 的 求 差 操作 。 
3.4.9 打 冷 却 水 和 型 腔 型 芯 螺 孔 


(1) 给 定 模 和 型 腔 打 螺 和 孔 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6”-、“ 螺 丝 ( 栓 ) 系列 ”-“ 正 向 螺丝 ( 栓 )”， 
根据 命令 行 的 提示 ， 选择 螺栓 放置 实体 面 为 定 模板 上 表面 ， 螺 栓 的 定位 类 型 单 击 


模板 的 上 表面， 


弹出 类 选择 对 话 杠 ， 选 择 过 孔 实 体 为 定 模 板 和 型 腔 ， 单 击 [ 确定 按钮 。 内 六 角 螺 孔 断 点 选 
择 型 腔 放置 在 定 模板 的 位 置 。 






内 六 角 螺 栓 类 型 选择 二 3 ， 公 和 制 内 六 角 螺 


从 型号 法 四， (0 


140) ， 参 考 参数 ( 见 图 3.61) ， 单 击 世 确 定 本 按钮， 完成 参数 设计 。 再 单 击 攻取 消 司 扩 钮 ， 选 


择 四 角 福 相 ， 完 成 定 模 和 型 腔 的 螺栓 连接 设计 。 





1 .螺栓 放置 面 2. 定 位 平面 













5. 螺 栓 参 数 
3. 选 择 过 孔 实 体 = 
在 | 类 还 择 140. 00] 


众 标 = [140. 00|] 
































及 访 二 沉 头 直径 = [ 26.00| 
| 选择 对 象 (2) 沉 头 高 度 = [17.00]| 
| 侍 先 螺丝 过 孔 直 径 = [ 18.00]| 
螺丝 孔 深 = L 000 

| 后 疝 选择 门下 向 蝇 丝 贿 波 (13714978868) | 
确定 | 确定 | 返回 | 取消 | 











图 3-61 定 模 型 腔 螺 栓 设 计 
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(2) 给 动 模 支 撑 板 和 型 芯 打 螺 孔 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6” 一 “螺丝 (螺栓 ) 系列 ”一 “ 正 向 螺丝 ” ， 根 据 
命令 行 的 提示 ， 选 择 螺 栓 放 置 实体 面 为 动 模 支 撑 板 下 表面 ,螺栓 的 定位 类 型 单 击 


模板 的 下 表面 


弹出 类 选择 对 话 框 ， 选 择 过 孔 实体 为 动 模板 和 动 模型 芯 ， 单 击 [确定 按钮 。 内 六 角 螺 检 孔 
断 点 选择 动 模型 芯 的 下 表面 ， 如 图 3-62 所 示 。 












内 六 角 螺 栓 类 型 选择 E 人 O00 半 nn ”公制 内 六 角 


避 答 型 号 和 四 一 一 0， 巾 栓 的 位 置 XY 从 标 
(140，140) ， 参 考 参数 如 图 3.61 所 示 ， 单 击 确 定 耻 ， 完 成 参数 设计 。 再 单 击 忆 观 汪 |， 


迁 择 “J 完 成 动 模板 和 动 模型 芯 的 同 栓 连 


接 设计 ,结果 如 图 3-62 所 示 。 





图 3-62” 动 模型 芯 螺 栓 设 计 


(3) 动 模 冷 却 系统 设计 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6” 一 “ 运 水 (冷却 系统 ) 系列 ”一 “ 运 水 ”， 单 击 






“环绕 型 运 水 ” ， 坐 标 放 置 方向 选择 全 有 nec | 根 
据 命令 行 提示 ， 选 择 型 芯 。 冷 却 系统 的 具体 参数 可 参考 图 3-63 ， 水 道 的 直径 为 $12mm， 单 
击 月 至 按钮 如 果 对 水道 设计 不 满意 可 选择 

重信 光 环 绕 开 治水 多 才 | ， 如 果 对 水 道 设计 满意 ， 选 择 Ee 
单 十 切 冲模 肝 及 模 人 上 | ， 完 成 动 模 冷却 系统 设计 ， 冷 却 系 
统 结果 参考 图 3-6b。 


(4) 定 模 冷 却 系统 设计 (与 动 模 类 似 ) 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6" 一 “ 运 水 (冷却 系统 ) 系列 ”一 “ 运 水 "， 单 击 
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灯 章 模具 设计 < 











“环绕 型 运 水 ”， 华 标 放置 方向 选择 让 站 > 根 
据 命令 号 提示 ， 选 择 型 腔 。 冷 却 系统 的 具体 参数 可 参考 图 3.-64， 水 路 的 直径 为 $12mm， 单 


击 中” 按钮 如 果 对 水 道 设 计 不 满意， 可 选择 
ee | ， 如 果 对 水 道 设计 满意 ， 选 择 因 取消 本 


按钮 ， 单 击 IONI 慌 ER 定 模 冷 却 系统 设计 ， 
冷却 系统 结果 参考 图 3-6a。 














ee : 国 
罕 下 异 仁 环绕 型 运 水 /HB_MOULD/ 衣 波 /137-14978868[EEi 辐 潍 上 模 仁 环绕 型 运 水 /H8_MOULD/ 衣 波 /137-14978868 9 se 





















































原始 数据 Ok | Back | Cancel | 原始 数据 | Ok | Back | Cancel 
图 3-63” 动 模 运 水 参数 图 3-64” 定 模 冷却 系统 参数 


(5) 调用 冷却 水 接口 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6” 一 “ 运 水 (冷却 系统 ) 系列 ”一 “水 嘴 (冷却 
水 接口 )”， 选择 一 个 冷却 水 接口 模式 如 图 365， 单 击 





PT3/8 水 只 | ,冷却 水 接口 方向 即 为 刚 创建 的 水 道 进 





出 口 方向 ， 单 击 | ， 根 据 命令 行 提示 ， 选 
择 切削 的 模板 为 动 模 支 撑 板 。 根 据 命令 行 提示 ， 选 择 冷 却 水 接口 放置 点 为 刚 建立 的 动 模 水 首 
的 进 水 口 ， 弹 出 冷却 水 接口 的 沉 孔 尺寸 对 话 框 ， 直 径 为 830mm， 深 度 为 25mm， 单 击 
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熙 到 消 本 接 甸 ， 弹 出 冷却 水 接口 放置 点 对 话 框 选择 冷却 水 接口 放置 点 为 刚 建 立 的 动 模 水 首 


的 出 水 口 ， 完 成 出 水 口 的 冷却 水 接口 设计 ， 单 击 国 观 滑 司 按 馈 ， 完 成 动 模 冷 却 水 接口 的 调 
用 。 
同样 的 方法 ， 完 成 定 模 冷却 水 接口 的 调用 ， 结 果 如 图 3-65 所 示 。 


ss 

沉 头 孔 直径 = | 

沉 头 孔 深 衰 = L250 
水 电 汪 让 (7 37-14978868} 


一 硝 定 -| | 返回 | | 取消 | 
















图 3-65 ”调用 冷却 水 接口 


3. 4.10 调用 其 他 标准 件 


(1) 限 位 钉 的 设计 
可 在 模板 的 4 角 各 放置 一 个 ， 即 工 和 了 方向 均 为 2 个 限 位 钉 。 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “垃圾 ( 限 位 ) 钉 ”， 单 击 


25PW899 ， 放 轩 点 捕 提 复 位 杆 的 底面 国 心 ， 限 位 
钉 的 放置 方式 选择 EGR 代位 打 的 祭 为 
(18，217 )， 单 击 [BR 司 按 馈 ， 再 单 击 按 钮 ， 单 击 
四 3.66 所 示 ， 


注意 : 在 推 杆 底板 和 模具 底板 之 间 按 模 架 大 小 或 高 度 加 设 限 位 杀 作 为 支撑 ， 作 用 是 减少 
推 杆 底板 和 模具 底板 的 接触 面积 ， 防 止 因 掉 人 垃圾 或 模板 变形 导致 推 杆 复位 不 良 ， 限 位 钉 也 
叫 限 位 箱 、 止 动 垫 。 限 位 钉 的 位 置 在 复位 杆 的 同一 轴 心 线 处 ， 需 要 有 一 定 的 数量 防止 推 板 变 
形 。 
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(2) 文 撑 柱 设计 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “ 撑 头 ”， 输 入 撑 头 的 直径 


为 60mm， 返 头 螺栓 M14， 单 市 [确定 按钮， 弹出 撑 头 放置 点 对 话 框 ， 输 入 放置 点 的 从 
标 为 (0，150，0) ， 单 击 启 确定 按钮， 弹出 撑 头 参数 对 话 框 ， 单 击 记 确 定 -| 按钮， 再 单 击 


me 按 钮 ， 选 择 科 角 镜 相 挫 头 ， 选 择 


自动 前 切 模板 强 洲 E5; ， 结 果 如 图 3-66 所 示 。 




















限 位 钉 


XC 
支撑 柱 车 一 


出 








图 3-66 限 位 钉 和 支撑 柱 设 计 
(3) 根据 模 架 大 小 ， 可 设计 两 个 定位 块 
在 菜单 栏 中 选择 “HB _MOULD M6.6”_，“ 横 具 标准 件 ”-，“ 定 位 块 "， 选 择 
oO000ip 定位 凑 的 方向 选择 


皖 的 定位 块 |。 根 据 命令 行 提示 ， 选 择 定位 块 的 放置 
Cs 点 ,后面 再 进行 修改 )， 修 改定 位 块 的 中 心 点 坐标 为 《210，0)， 单 击 


[确定 本 按钮， 再 单 击 按钮 选择 笠 角 镜 相 定位 块 一 一 | ， 渤 择 


二 全 完成 定位 块 的 设计 ， 如 图 3-67 所 示 。 
(4) 调用 吊环 
在 菜单 栏 中 选择 “HB MOULD M6.6”-、“ 模 具 标准 件 ”-、 “吊环 "， 选 择 


= 一 











| 根据 命令 行 的 提示 ， 选 择 吊 环 放置 点 ， 依 次 捕捉 + 了 方向 的 2 
个 吊环 孔 ， 单 市 四 机 消 辣 接 包 。 同样 ， 完 成 -了 方 向 的 2 个 吊环 的 调用 ， 如 图 3.68 所 示 。 
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图 3-67 定位 块 设计 图 3-68 矶 环 


3.5 小 结 








本 模具 结构 较为 简单 ， 模 具 采 用 一 模 四 腔 ， 可 以 提高 生产 率 。 采 用 一 模 四 腔 ， 一 般 是 在 
开 模 以 后 “变换 ”产品 及 全 部 型 腔 型 芯 。 特 别 注意 ， 应 将 绝对 坐标 变换 到 分 型 面 上 ， 并 对 
准 模具 中 心 。 

设置 冷却 效果 良好 的 冷却 水 回路 是 缩短 成 型 周期 、 提 高 生产 效率 最 有 效 的 方法 。 如 果 不 
能 实现 均匀 、 快 速 冷却 ， 则 会 使 制 件 内 部 产生 应 力 而 导致 产品 变形 或 开裂 ， 所 以 应 根据 制 件 
的 形状 、 壁 厚 及 塑料 的 品种 ， 设 计 、 制 造 出 能 实现 均匀 、 快 速 冷却 的 冷却 回路 。 

冷却 系统 的 设计 原则 : 

1) 冷却 水 孔 应 尽量 多 、 孔 径 应 尽量 大 ; 

2) 冷却 水 道 至 型 腔 表 面 的 距离 应 尽量 相等 ,一 般 冷却 水 孔 至 型 腔 表 面 的 距离 应 大 于 
10mm， 和 常用 12 ~ 15mm; 

3) 浇 口 处 应 加 强 冷 却 ， 效 口 附近 的 温度 最 高 ， 离 浇 口 距离 越 远 温度 越 低 ， 因 此 浇 口 附 
近 应 加 强 冷却 ; 

4) 降低 进 水 和 出 水 的 温差 ; 

5) 注意 干涉 和 密封 的 问题 ， 避 免 将 冷却 管道 开设 在 塑 件 熔 合 纹 部 位 ; 

6) 冷却 水 道 的 大 小 要 易于 加 工 和 清理 ， 一 般 孔 径 为 8 ~ 10mm。 




















3.6 综合 练习 


本 章 的 设计 任务 是 电机 盖 模 型 ， 如 图 3-69 所 示 ( 随 书 附带 光盘 中 “exercise \ cp- 
03. prt”) ， 根 据 客户 提出 的 设计 任务 ， 见 表 3-2， 选 择 合适 的 分 型 面 ， 并 设计 出 模具 的 浇注 
系统 、 推 出 系统 ， 选 用 合适 的 模 架 完成 三 维 总 装 图 。 
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第 3 章 单 分 型 面 注射 模具 设计 一 一 灯罩 模具 设计 < 
图 3-69 ”电机 羡 产 品 图 
表 3-2 ”又 架 产品 客户 要 求 
产品 材料 |， 用途 产品 外 观 要 求 | 材料 收编 率 | 各位 | 产量 备注 
及 数量 
外 表 光 滑 ， 没 有 产品 要 求 装配 ， 量 装配 在 偏差 
ABS 得 S%o 一 模 四 腔 20 
电机 前 | 流 纹 、 飞 边 等 人 万 | 内 ,防止 表面 缩水 
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第 4 剖 双 分 型 面 注射 模具 设计 
一 一 接收 稚 上 盖 横 具 设 计 





本 章 要 所 


加 掌握 点 浇 口 模 架 (DC 型 ) 双 分 型 面 模具 结 检 
外 掌握 利用 分 型 管理 如 工具 进行 手动 分 型 

加 掌握 双 分 面 型 面 进 料 模具 设计 原则 

加 掌握 双 分 面 型 面 模具 设计 及 装配 方法 
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接收 器 上 盖 模 具 设 计 < 








4.1 设计 任务 


本 章 的 设计 任务 是 接收 器 上 盖 横 具 ， 在 接受 设计 任务 时 ， 客 户 提供 的 是 接收 器 上 盖 产 品 
的 模型 图 ， 如 图 4-1 所 示 ， 并 提出 一 些 设计 要 求 见 表 4-1。 





图 4-1 接收 器 上 盖 产 品 模型 图 





























表 4-1 客户 要 求 
产品 材料 | 用 途 产品 外 观 要 求 | 材料 收缩 率 | “” 模 腔 排 位 及 数量 | 产量 备注 
| 塑 件 表面 光洁 ， 磁 穿 位 不 得 有 飞 边 ， 
ABS > 言 号 S%o 一 模 两 腔 S 
接收 信号 | 没有 流 纹 、 飞 边 等 人 | 防止 表面 缩水 








4.2 设计 思路 分 析 


下 面 以 接收 天 上 盖 产 品 的 结构 ， 进 行 模具 设计 思路 分 析 : 

1. 用 途 分 析 

该 产品 属于 电 噩 产 品 ， 用 于 包装 电池 ， 要 
求 使 用 材料 有 一 定 的 耐 油性 和 耐 化 学 腐蚀 性 ; 
产品 外 表 不 能 有 气泡 、 四 陷 和 喷 痕 等 瑕 辛 ; 产 
品 的 配合 要 求 比较 高 。 

2. 结构 分 析 

(1) 模具 结构 

接收 需 上 盖 产 品 结构 比较 简单 ， 不 需要 进 
行 特 殊 结构 设计 ， 采用 一 模 两 腔 的 三 板式 模具 
结构 ， 如 图 4-2 所 示 。 

(2) 分 型 面 


























分 型 面 取 在 制品 最 大 截面 处 ， 为 保证 制品 DCI -3666— A70 -B75- C100 
的 外 观 质量 和 便于 排 气 ， 分 型 面 选 在 产品 的 底 图 4-2 ”模具 结构 


部 ， 如 图 4-3 所 示 。 
(3) 浇 口 类 型 
点 浇 口 主要 用 于 三 板 模 的 浇注 系统 ， 位 置 有 很 大 的 自由 度 , 便 于 多 点 进 料 。 分 流 道 在 流 
道 推 板 和 定 模 板 之 间 ， 不 受 型 腔 的 阻碍 。 对 于 大 型 制品 多 点 进 料 、 为 避免 制品 成 型 时 变形 而 
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采用 的 多 点 进 料 、 一 模 多 腔 且 分 型 面 处 不 允许 有 浇 口 痕迹 的 制品 非常 合适 。 


一 + 一 分 型 面 


型 芯 








图 4-3 分 型 面 


由 于 产品 的 外 观 和 结构 限制 ， 本 例 采 用 点 浇 口 进 料 ， 既 不 影响 产品 的 外 观 ， 去 除 又 方 
便 ， 如 图 44 所 示 。 

(4) 推出 系统 

由 于 接收 器 上 盖 不 是 外 观 产 品 ， 所 以 推出 机 构 可 以 采用 推 杆 推 出 ， 如 图 4-5 所 示 。 





图 44 ” 浇 口 设计 图 4-5 推出 机 构 
(5) 冷却 系统 
根据 制品 的 形状 、 尺 寸 和 模具 结构 ， 冷 却 水 孔 取 $8mm。 由 于 型 蕊 和 型 腔 的 结构 限制 ， 
动 模 和 定 模 采 用 直流 式 冷却 系统 比较 合理 ， 如 图 4-6 所 示 。 





a) 定 模 冷却 设计 
图 4-6 定 模 、 动 模 冷 却 系统 设计 
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b) 动 模 冷 却 设计 
图 4-6 ” 定 模 、 动 模 冷 却 系统 设计 ( 续 ) 


4.3 ”模具 设计 流程 及 知识 点 


4.3.1 模具 设计 流程 分 析 

本 例 将 完全 采用 建 模 模块 的 功能 进行 模具 设计 ， 设计 模具 时 设计 出 主要 成 型 结构 、 模 架 
的 加 载 、 流 道 系统 、 其 他 零 部 件 的 加 载 、 冷 却 系统 等 的 设计 、 最 后 完成 推出 系统 设计 。 主 要 
设计 流程 是 : 调和 人 参考 模型 与 缩放 模型 一 创建 补 片 完 成 破 孔 修补 一 创建 型 腔 型 蕊 一 调 入 模 架 
一 设计 流 道 系统 一 创建 鳃 件 一 设计 冷却 系统 一 其 他 标准 件 的 加 载 一 设计 推出 系统 。 
4.3.2 主要 知识 点 

本 例 主 要 包含 如 下 知识 点 


1) 如 何 通过 “缩放 体 ”加 、“ 模 具 分 型 工具 ”| 时 、“ 检 查 区 域 ”加 、 册 面 补 片 ” 
> . “人 } 型 面 ” 房 ， “选择 分 型 或 引导 线 ” 因 -万 分 加 “自动 创 


二 分 型 奋 ”区 园 “定义 区 域 ” 名 . 分 型 导航 器 ”由 等 功 能 完成 产品 的 分 型 。 


Ws 
7) 如 何 通过 “ 求 兰 ” 国 国 、 霄 队 S 冯 "国外 芭 对" 国 、“ 交 例 几何 休 * 
等 命令 完成 型 腔 型 芯 的 布局 。 

3) 如 何 通过 “投影 "ES .HB MOULD 外挂 “模具 标准 件 ” “小 口 系列 ”等 功能 
完成 浇注 系统 设计 。 

4) 如 何 通过 “HB_MOULD” 外 挂 完成 标准 模 架 模 坏 的 调用 、“ 开 框 ”上 、“ 合 针 


Si 到 
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( 杆 ) ”等 功能 的 使 用 完成 模 架 的 加 载 及 镶 件 、 推 出 系统 、 冷 却 系统 的 创建 。 
5) 图 层 和 组 合 键 的 应 用 。 








4.4 接收 器 上 盖 模 具 设 计 实 操 


4.4.1 调 入 模型 与 设置 收缩 率 

(1) 在 Windows 界面 选择 “开始 ”一 “所 有 程序 ”一 “Siemens NX 8.5” 一 > “ NX 
8.5” 人 命令， 进入 NX 8.5 初始 化 环境 界面 。 

(2) 调 入 参考 模型 : 按 《Ctrl +0》 组 合 键 弹出 “打开 部 件 文件 ”对 话 框 ， 选 择 接收 器 
上 羞 产品 文件 〈 随 书 附带 光盘 中 “example\ 04\ cp-04. prt”) ， 然 后 单 击 _ 坚 按钮 调 人 参考 
模型 ， 如 图 4-7 所 示 。 


查找 范围 0): [a "| 所 回 侠 国 ~ 
各 图 cp-04.pd ] 
最 近 询 的 位 








桌面 





文件 名 0D: [ep-04.prt 可 
文件 类 型 Cf): | 部 件 文件 .prt) | 取消 | 





图 4-7 调和 参考 模型 


(3) 在 “标准 ”工具 条 中 单 击 “ 建 模 ” 哆 -按钮 或 按 《Ctl + M》 组合 键 进入 建 模 模 块 。 

(4) 复制 产品 ;在 菜单 栏 中 选择 “格式 ” “复制 至 图 层 ” 总 选项 ， 类 选择 的 对 象 
选择 接收 器 上 盖 产 品 ， 单 击 世 确 定 本 按钮 ， 弹 出 “图 层 移动 ”对 话 框 ， 目 标 图 层 或 类 别 答 
入 2， 单 击 局 确定 本 按钮 ， 如 图 4.8 所 示 。 

(5) 图 层 设置 ， 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”-，“ 图 层 设置 ” 赠 选 项 ， 弹 出 “图 层 设置 ” 
对 话 框 ， 如 图 4.9 所 示 ， 将 2 层 的 产品 的 复制 文件 设置 为 不 可 见 。 
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妨 | 图 层 设 置 5 |X 


查找 以 下 对 象 所 在 的 图 层 人 入 

















颁 | 图 层 复制 x ee 
目标 图 层 或 类 别 
[2 ] 
类 别 过 涯 器 [ 相 | 
品类 别 显示 
取消 色 选 类 别 过 滤器 
图 层 L 仅 可 见 | 对 象 数 
1 工作 45 E 全 
2 ] EI ] 

















| 重新 高 亮 显示 对 象 | 
| 选择 新 对 象 | 


[本 [应 用 ] [了 消 ] 


























图 4-8 图 层 复制 图 49 图 层 设置 





(6) 设置 产品 收缩 率 : 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”一 “ 偏 置 /缩放 ”一 “缩放 体 ”[ 峰 选 
项 ， 弹 出 “缩放 体 ” 对 话 框 ， 选 择 接收 器 上 盖 产 品 ， 设 置 比 例 因 子 为 1.005， 如 图 4-10 所 
未 。 


























类 型 人 
图 均匀 - 
体 人 
关 选 择 体 (0) 
3 上 | 
| | * 扣 上 
比例 因子 A 
预览 Y 
确定 一 [一 应 有 


























图 4-10 设置 收缩 率 





(7) 检查 NX 的 绝对 坐标 系 是 否 位 于 产品 分 型 面 中 心 : 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”一 
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<“WCS” 上 WCS 设 着 为 绝对 侈 ) ， 检 杏 绝对 坐标 系 是 否 位 于 产品 的 分 型 面 上 ， 本 实例 的 绝 
对 坐标 系 已 经 调整 至 产品 分 型 面 ， 如 图 4-11 所 示 。 








图 4-11 产品 与 绝对 坐标 系 


4.4.2 分 型 面 设计 


模具 分 型 的 设计 方法 很 多 ,在 UG NX 分 型 过 程 中 ， 往 往 难 于 利用 一 个 统一 的 方法 来 完 
本 实例 的 分 型 采用 借助 于 “注射 模 向 导 ” 自 动 分 型 的 工具 ， 采 用 手动 分 型 的 方法 来 完 





成 。 
成 。 
(1) 在 “开始 ”工具 条 中 单 击 “ 所 有 应 用 模块 "， 选 择 “ 注 射 模 向 导 ”， 弹 出 “注射 模 


2 
向 导 ” 工 具 条 。 在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 模 具 分 型 工具 ” 诗 晴 按钮， 弹出 “ 模 
具 分 型 工具 ”对 话 框 ， 如 图 4-12 所 示 。 





模 且 分 型 工具 ~ |X 
五 > 从 会 所 坚 缠 记 
检查 区 域 曲面 补 片 定 兴 区 域 。 设计 分 型 面 ” 编 辑 分 型 面 和 定 光 型 腑 和 型 ”交换 模型 ” 备份 分 型 从。 分 型 导航 器 
曲面 补 片 片 片 体 


Ji 


上 


单 击 “检查 区 域 ”下拉 钮 ， 弹 出 “检查 区 域 ”对 话 框 ， 产 品 实体 选择 接收 器 上 羡 ， 





区 = 
脱 模 方向 选择 ”上 ， 单 击 “ 计 算 ” 图 切换 到 攻 甬 二 按钮， 单 击 “设置 所 有 面 的 








颜色 ”| ， 单 击 僻 确定 本 按钮， 系统 自动 将 产品 的 型 世 和 型 腔 用 颜色 区 分 开 来 ， 如 图 4 


13 所 未 
(2) 本 产品 外 表面 有 10 个 破 孔 ， 可 采用 补 实体 或 补 片 体 ， 本 实例 采用 上 自动 补 片 体 。 在 


和 
“注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 模 具 分 型 工具 ” 记 开 按钮 ， 弹 出 “模具 分 型 工具 ”对 话 


框 , 单 击 “ 曲 面 补 片 ”S> 按钮 ,弹出 “边缘 修补 ”对 话 框 ， 环 类 型 选择 
[et 图 选择 产品 破 孔 的 上 边缘 ， 单 击 启 应 用 按钮 。 依 次 完成 10 个 破 孔 的 


修补 ， 单 击 上 确定 本 按钮 ， 如 图 4-14 所 示 。 
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计算 | 画 | 区 域 | 信息 
产品 实体 与 方向 





wm 8 


国 
国 
16 [] 
图 
国 
国 








图 4-13 ”检查 区 域 
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图 4-14 和 补 片 


| Ee Em 
注意 ， “曲面 补 片 ”的 环 类 型 包括 [cs 图 [@ 百 图 和 
几时 
@# 图 -和 7 可 以 根据 设计 的 结果 自动 创建 修补 曲面 。 由 于 本 产品 的 桩 


面 没有 经 过 拔 模 处 理 ， 部 分 面 属于 直 纹 面 ， 所 以 本 例 采 用 手动 选取 破 孔 边 缘 的 方式 修补 。 此 
外 “注射 模 工 具 ” 也 提供 自动 孔 补 片 的 方法 ，“ 注 射 模 工具 ”中 的 “边缘 修补 ” 困 ] 与 
“曲面 补 片 ”> 一样。 

(3) 创建 分 晶 堪 在 “ 注 犁 村 各 导 ”工具 条 中 ， 单 击 “本 具 分 型 工具 " 攻 汪 术 伍 ， 旭 


出 “模具 分 型 工具 ”对 话 框 。 单 击 “设计 分 型 面 ” 话 六 得 弹出 “设计 分 型 面 ”对 话 
框 ， 如 图 4-15 所 示 。 


Em 
单 击 “ 编 辑 分 型 线 ” 的 “遍历 分 型 线 ” ,a 弹出 “遍历 分 型 线 ” 对 话 框 ， 如 图 
4-16 所 示 。 选 择 产品 的 一 条 分 型 线 ， 检 查 生成 的 分 型 线 是 否 正 确 ， 如 果 正 确 ， 单 击 “ 接 受 ” 


国 , 如 果 不 正 确 ， 单 击 “ 循 环 候选 项 ”| 县 电 按钮 ， 最 后 单 击 基 确定 梧 按 馈 ， 完 成 分 


型 线 的 设计 。 
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第 4 章 双 








位 | 设计 分 型 面 


从 | 遍历 分 型 此 时 


x 
A 














EPE 
















自动 创建 分 型 面 
昨 除 所 有 现 有 的 分 型 面 














编辑 分 型 线 





廊 选择 分 型 或 引导 线 (0) 
镶 选择 过 渡 曲 线 (0) 
编辑 引导 线 














设置 
户主 司 [ 6 晴 |[ R 消 ] 
图 4-15 设计 分 型 面 对 话 杠 图 4-16 搜索 分 型 线 








注意 : 当 产 品 的 最 大 形状 比较 简单 时 ， 均 可 使 用 “自动 搜索 分 型 线 ” 功 能 创建 出 正确 
的 分 型 线 。 只 有 分 型 线 是 不 能 将 型 腔 、 型 世 分 割 的 ， 必 须要 有 分 型 面 ， 下 面 将 要 通过 分 型 线 
生成 分 型 面 。 

(4) 引导 线 设计 : 如 有 果 创 建 的 分 型 线 不 在 同一 平面 时 ， 则 应 该 使 用 “编辑 分 型 段 ” 设 
计 操 作 功 能 ， 分 段 定义 分 型 线 的 延伸 方向 ， 在 后 面 的 分 型 面 自动 创建 时 ， 分 型 面 的 延伸 就 得 
到 了 简化 。 

由 于 分 型 线 不 在 同一 平面 ， 一般 选择 “引导 线 ” 的 方法 去 选取 。 在 “设计 分 型 面 ”对 








话 框 中 ， 如 图 4-15 所 示 ， 单 击 “ 编 辑 分 型 段 ” 栏 目下 的 “选择 分 型 或 引导 线 ” 二 网 呈 
依次 选择 分 型 线 1 和 分 型 线 2， 由 此 创建 了 引导 线 1 和 引导 线 2， 如 图 4-17 所 示 。 
(5) 分 型 面 设计 : 分 型 面 功 能 是 创建 修剪 型 蕊 和 型 腔 的 分 型 片 体 ， 分 型 面 应 该 尽 可 能 


做 得 单一 、 规 律 、 光 顺 ， 应 该 避 分 型 线 1 
免 分 型 处 产生 尖 角 。 人 引导 线 1 
在 “设计 分 型 面 ”对 话 框 
( 见 图 4-15) 中 单 击 “自动 创建 es 
分 型 面 ”栏目 下 的 “自动 创建 
引导 线 2 


分 型 面 ” a 系统 目 图 4-17 引导 线 
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动 生 成 分 型 面 ， 如 图 4-18 所 示 。 
在 “设计 分 型 面 ” 对 话 框 中 查看 分 型 面 的 创建 情况 ， 如 图 4-19 所 示 ， 由 于 设计 分 型 线 
时 ,添加 了 两 条 引导 线 ， 将 分 型 线 分 成 分 型 段 1 
两 段 ， 由 此 生成 的 分 型 面 也 是 由 “分 型 
段 1” 和 “分 型 段 2” 两 部 分 组 成 。 单 击 
”从 型 -和 ”站 : 上 下 -的 
“加 分 段 ] xX 9, 
在 “创建 分 型 面 ”栏目 下 ， 显示 出 创建 
分 型 面 的 儿 种 方法 ( 见 表 42 ) ， 选择 





分 型 段 2 





2 点 和 第 二 点 方 图 4.18 分 型 面 
向 都 选择 + 了 方向 单 击 





本 x 3 ， 选 择 “ 拉 仲 ”> ， 拉 伸 方 向 选择 +Y 方 向 , 单 





村 段 2 
分 型 段 | pr | 人 
分 了 段 ] 


EEE i E 



































方法 
ne = 
yf 第 一 方向 AA fT 


[回调 整 所 有 方向 的 大 小 久 立信 方向 
使 用 默认 保留 边 拨 模 角 


自动 创建 分 型 面 自动 创建 分 型 面 





自动 创建 分 型 面 因 自动 创 建 分 型 而 
有 昨 除 所 有 现 有 的 分 型 面 有 蜗 除 所 有 现 有 的 分 型 面 








编辑 分 型 线 编辑 分 型 线 
编辑 分 型 段 Y | | 编辑 分 型 段 
设置 ™Y || 设置 


























图 4-19 ”编辑 分 型 面 


第 4 章 ” 双 分 型 面 注 射 模 具 设 计 





接收 器 上 盖 模 具 设 计 < 








表 4-2 创建 分 型 面 的 分 类 






























































































































































分 类 功能 应 用 
wu 与 实体 建 模 拉 伸 一 样 ， 如 果 只 有 一 个 方向 ， 则 使 用 拉 储 创建 分 型 面 
VY 
Br™ 
ee 与 曲面 扫 掠 功能 一 样 
商 比较 常用 的 一 种 创建 过 程 ， 有 点 类 似 曲 面 功能 中 的 扫 掠 功能 ， 单 击 第 一 、 第 二 方向 按钮 时 ， 
| 界 平面 会 利用 扫 掠 功能 自动 创建 分 型 面 
JJ 分 型 线 比较 单一 时 ， 可 以 直接 利用 扩大 的 曲面 进行 创建 分 型 面 ， 且 扩大 面 会 自动 被 分 型 线 修 
修剪 和 延伸 | 筋 
条 融 由 而 四 旦 放 身 状 形成 分 型 面 
下 Ss 























注意 : 拉 伸 方向 应 朝向 坐标 轴 方 向 ， 否 则 不 利于 其 他 分 型 面 的 创建 。 分 型 面 的 投影 面积 

































































必须 大 于 型 腔 型 芯 ， 否 则 会 影响 分 型 。 分 型 面 的 设计 EE 了 o 昌 EE 
在 塑 件 设计 中 有 着 非常 重要 的 地 位 ， 是 整个 模具 设计 的 “| 守 X& ^ 
基础 。 如 果 分 型 面 没有 确定 ， 则 进 料 方式 、 进 料 位 置 、 | | 党 Wi Tree 
推 杆 的 排 布 、 滑 块 、 斜 推 杆 的 设计 、 排 气 的 设计 和 冷却 “| Y *Xm a 
水 道 的 设计 都 无 从 下 手 。 ET 
(6) 在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 模 具 分 型 | 
tl 
工具 ”性 这 按钮 ， 弹 出 “模具 分 型 工具 ”对 话 框 。 单 击 “|. 一 一 J 
创建 新 区 域 
“定义 区 域 ”| 按钮， 弹出 “定义 区 域 ”对 话 框 ， 如 “| 人 
图 420 所 示 ，“ 设 置 ” 栏 目下 色 选 因 8 灶 区 十 厂 选 || 苞 本 四 
框 设置 人 
单 击 “ 定 义 区 域 ” 栏 目下 的 鲁 型 腔 区 域 。 41 ， | | 器 e 肆 9 
上 和 导 性 办 
单 击 “搜索 区 域 ” 世 = 按钮 ， 弹 出 搜索 区 域 对 话 框 ， | | -一 一 
如 图 4-21 所 示 ， 搜 索 区域 “ 选 择 种 子 面 ”为 型 腔 区 域 | | 口 计 的 图 其 人 而 
的 任意 一 个 面 ， 边 界 边 默认 为 分 型 线 和 破 孔 边缘 ， 单 击 | 8 
[确定 | 扩 钮 ， dp 
同样 的 方法 , 单 击 “ 定 义 区 域 ”栏目 下 的 oe me aoa 
型 六 区 域 。 “68 ， 单 击 “ 搜 索 区 域 ” 区 = 按钮 ， 弹 。。” 轩 420 定义 区 域 对 活 
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出 搜索 区 域 对话 框 ， 如 图 4-21 所 示 ， 搜 索 区 域 “ 选 择 种 子 面 ”为 型 芒 区 域 的 任意 一 个 面 ， 
边界 边 默认 为 分 型 线 和 破 也 边缘， 单 市 [确定 控 馈 。 

注意 : 定义 区 域 是 参考 设计 区 域 的 面 来 定义 的 ， 在 设计 区 域 时 竖 直 面 不 指派 ， 则 在 定义 
区 域 时 将 会 有 未 定义 的 区 域 面 。 在 定义 区 域 中 名 型 腔 区 域 。 47 + 型 世 区 域 68 = 
- 咖 所 有 面 109 











如 | 搜索 区 环 





搜索 区 域 
区 域名 称 : Cavity region 
2 选择 种 子 面 (7) 


s 选择 边界 边 (12) 
60 

人 

| 109 





选择 边界 面 (0) 


高 高 显示 面 
0 


! 芯 区 域 面 





设置 
门 | 作为 边 轩 面 的 透明 度 

回 ] 不 同 颜色 作为 边界 面 

已 搜索 的 面 的 最 大 茹 量 站 

边界 面 颜色 








[确定 了 [应 用 职 消 

















图 4-21 搜索 区 域 


(7) 创建 分 割 理 芯 的 片 体 ， 在 “注射 模 向 时” 工具 条 中 ， 单 击 “分 型 导航 器 ”| 莱 | 六 
钮 ,选择 四 图 暑 型 名 ， 弹 出 产品 的 型 世 区 域 片 体 、 曲 面 补 片 和 分 型 面 的 片 体 。 单 击 “ 特 


征 ” 工 具 条 下 的 “ 钾 合 ” 估量 按 钮 ， 目 标 片 体 选 择 分 型 面 片 体 ， 工 具 片 体 将 其 余 的 片 体 全 
部 选中 ， 将 上 述 片 体 缝合 成 一 个 片 体 ， 如 图 4.22 所 示 。 

注意 ， 本 实例 是 借助 于 自动 分 型 的 工具 进行 手动 分 型 的 一 种 方法 。 此 处 创建 的 并 不 是 丰 
正 的 型 芯 实体 ， 而 是 用 于 创建 型 芯 的 分 型 面 片 体 。 


4.4.3 型 腔 型 芯 的 创建 





(1) 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 草 图 ” 古 过 血 ， 在 好 平面 建 章 图 ,绘制 一 个 抵 
形 ， 尺 十 如 图 4.23 所 示 ， 单 击 虹 站 让 加 . 


(2) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” 节 间 流血 ， 拉 伸 的 截面 选择 刚 创建 的 草图 ， 
拉 伸 限制 选择 [时 对 得 图 ,0 。 单 击 世 和 时 本 六 但， 加 图 4.24 所 示 。 
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分 型 对 象 | 雪 里 图 层 “| 如 


由 : 口 国 产品 实体 1 7 

“… 口 哩 工件 线 杠 

四 -图 伟 分 型 续 12 26 [E> 
田 -图 六 引导 线 2 26 

四 -口号 分 型 面 26 

田口 感 曲面 补 片 10 250 







































































图 4-22 创建 分 割 型 芯 的 片 体 


(3) 在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 , 单 击 “ 分 型 导航 器 ” 按钮 ， 选 择 
由 图 国产 品 立 栖 ， 调 出 接收 器 上 盖 产 品 实体 。 在 “ 特 
征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” “py 目标 体 选择 刚 
拉 伸 的 实体 ， 工 具体 选择 接收 器 上 盖 产 品 ， 设 置 选 项 中 


“保存 工具 ”， 单 击 [确定 本 按 饥 。 
(4) 将 拉 伸 的 实体 分 割 。 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ” 
一 “修剪 ”一 “ 拆 分 体 ” 鲍 ， 目 标 选择 拉 伸 的 实体 ， 











分 割 的 工具 选择 | 丁 或 平面 总 ， 选 择 刚 创建 的 分 
制 型 芯 的 片 体 ， 单 击 户 稀 定 -| 按钮， 如 图 4.25 所 示 。 图 4.23 ”型 腔 型 芯 草图 





和 > 日 
(5) 移 除 参数 。 在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参数 ”站 接 钮 ， 对 象 选 择 型 
腔 型 芯 ， 单 击 [ 确定 护 包 ， 


me UG NX 8.5 注射 模具 设计 实例 精 讲 








后 入” |5x 











回民 
A 
| 入 
E 对 称 值 国 


距离 0 mim 
































辐 开 族 轮 麻 智 能 体积 
布尔 |v 
拔 模 |Y 
偏 置 [|Y 
设置 | 入 
体 类 型 实体 

公差 
预览 | 四 








图 4-24 ”型 腔 型 芯 的 创建 
目标 | 人 
s7 渤 择 体 (1) 
下 县 
工具 过 项 
而 下面 (63) 

诬 置 
公关 
回 ] 悍 留 压 印 边 


预览 














图 4-25 ”分割 型 腔 型 芯 
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(6) 分 层 管理 。“ 移 动 图 层 ” = 歇 将 产品 、 型 腔 和 型 芯 分 别 移动 到 2、3、4 层 (也 可 
自己 定义 其 他 图 层 )。 将 草图 及 标准 等 “移动 图 层 ” 到 255 层 ， 把 255 层 作 为 垃圾 层 ， 把 一 
些 无 用 的 信息 移 至 该 图 层 ， 后 面 的 设计 也 应 分 图 层 管 理 。 分 割 后 的 型 世 和 型 腔 如 图 4-26 所 
示 。 











a) 型 芯 b) 型 腔 
图 4-26 型 芯 、 型 腔 


注意 : 本 例 借助 于 自动 分 模 的 工具 创建 型 腔 分 型 面 ， 然 后 利用 分 割 体 命令 ， 得 到 型 忌 。 
读者 也 可 尝试 用 同样 的 原理 创建 型 腔 分 型 面 ， 或 者 同时 创建 型 芯 和 型 腔 分 型 面 ,然后 利用 
【修剪 体 】 命 令 ， 分别 求 得 型 腔 和 型 芯 。 


4.4.4 型 腔 型 芯 的 布局 

根据 客户 要 求 ， 将 产品 进行 一 出 二 排 位 设计 。 

(1) 调整 坐标 : 单 击 菜 单 栏 中 “编辑 ”一 “移动 对 象 ” 训 ”， 弹 出 “移动 对 象 ” 对 话 
杠 。 移动 的 对 象 选择 型 腔 、 型 芒 及 产品 ， 变 换 运动 选择 [学 四。 ”图 , 方向 为 
YC ,距离 输 入 85mm， 结 果 选 择 | 图 移动 原先 的 ， 单 击 记 短 定 习 六 但， 如 图 4.27 所 示 。 

(2) 将 产品 进行 一 出 二 排 位 设计 ， 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 实 例 几何 体 ” ~ 按 
钮 ， 实 例 的 类 型 选择 “旋转 " ， 要 生成 的 实例 几何 特征 选择 型 腔 、 型 芯 及 产品 ， 旋 转轴 制定 
矢量 选择 “Z 轴 ”"， 单 击 国 | 按钮 ， 输 入 指定 点 为 绝对 的 原点 (0，0，0) , 单 击 世 庆 证 本 所 
钮 ， 角 度 输入 180°， 副 本 数 为 1， 单 击 确定 本 按钮 ， 如 图 4.28 所 示 。 


十 
(3) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” 国 这 印 ， 分 别 将 两 个 型 腔 求 和 ， 两 个 型 世 
求 和 ， 得 到 型 腔 、 型 芯 如 图 4-29 所 示 。 
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站 | 移动 对 多 避 








国 移 动 原先 的 “全 ) 复制 原先 的 








图 民选 项 的 加 
距离 角度 分 拓 

设置 

预览 

















图 4-27 调整 坐标 



















































实例 类 型 办 
[EE 目 | 
要 生成 实例 的 几何 特征 人 类 型 A 
| 选择 对 象 (3 9 | IGE 疾 | 
旋转 才 A 点 位 置 A 
x 指定 矢量 由 | 
指定 上 tt 国名 人 


绾 对 -工作 部 件 了 


ELEa 


a.000000 而 而 
a.000000 mm 蜀 


| 























和 定 习 三 应 用 -] [取消 | 











图 4-28 一 出 二 排 位 设计 
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接收 器 上 盖 模 具 设 计 < 








a) 型 忆 b) 型 腔 


图 4-29 合并 后 的 型 蕊 、 型 腔 


4.4.5 模 架 导 


(1) 调和 人 龙 记 细 水 口 〈 点 岩 口 模 架 DC 型 ) DCI 型 3555 模 架 : 单 击 菜单 栏 中 “HB_ 
MOULD M6.6 ”一 “和 模 胚 系列 ”一 " 龙 记 ”， 单 击 


新 建 模 肝 |， 弹 出 龙 记 标 准 模 胚 对 话 框 ， 设置 参 数 
如 图 4-30 所 示 。 选 择 细 水 口 系列 DCI 型 35 系列 3555 模 架 ，A 板 〈 定 模 ) 70，B ( 动 模 ) 


板 75，C 热 块 板 100， 单 击 蕊 确定 按钮， 完成 模 架 的 调用 。 











过 龙 iB(LKM) 标 准 模 王 \HB_MOULD\ 大 波 \137-14978868 ex 
模 肝 类 型 ” 型 号 ” 模 且 规格 











[2 口 A 棉 : 区 "| 
a mii [75 | 
sm 


十 板 间距 : FH 了 | 
垃圾 町 高 度 : BB -| 


来 口 边 位置 [5m 
模 肛 倒 C 前 : 


| 
标准 中 托 司 : 后 了 | 


7 KG 孔 直 径 : 35 





上 ua 

















OK | Back | Careel | 








图 4-30” 模 架 导 入 





(2) HB_MOULD 模 染 是 分 图 层 管理 的 ，ALL-A-LPLATE ( 定 模 ) 是 定 模 各 图 层 ，ALL- 
B-LPLATE ( 动 模 ) 是 管理 动 模 各 图 层 。 


i 
将 动 异 隐 藏 。 单 击 菜单 栏 中 “格式 “图 层 设置 ” 天 按钮 ， 弹 出 图 层 设置 对 话 框 ， 义 
选 “ 类 别 显 示 ”， 勾 选 ALL-B-LPLATE ( 动 模 ) ， 如 图 4-31 所 示 ， 单 击 “ 关 闭 ”。 


单 击 2》 或 用 快捷 键 《〈Cud + B) ) 隐 藏 动 模板 和 动 模型 芯 ， 单 击 > (或 者 快捷 键 
(Ct + Shit + By ) 反 向 隐藏 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模板 和 动 模型 腔 ， 
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全 | 图 丑 设 钙 [5 [Xx 

查找 以 下 对 象 所 在 的 图 层 入 全 

选择 对 铺 1O) | 让 | 

工作 图 层 人 

工作 图 层 [ 1 
类 别 显示 、 | 上 全 

"Ee [ 
类 别 显示 
类 别 过 下 器 六 辐 |: 














宕 称 ， 四 如 可 见 _ | 对象 数 
田 图 0 HB_MOULD 
动 模 部 分 田 图 ALL 

由 图 ALL-A-PLATE (上 模 且 ) 
田口 ALL-8-PLATE 下午 且 ) 






































呈 示 [全 大 把 9ER 国 | 








图 4-31 模 架 图 层 设置 


(3) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6. 6”_，“ 模 具 建 模特 征 ”_，“ 开 框 ”让 ， 漳 出 
开 框 间隙 对 话 框 ， 单 击 蕊 确定 相 按 钮 ， 弹 出 类 选择 对 话 框 ， 根 据 状 态 栏 提示 ， 选 择 模 仁 ( 动 
模型 芯 )， 单 击 [和 司 按钮 弹出 开 框 类 型 对 话 框 ， 单 击 











dm |， 弹 出 清 角 参数 对 话 框 ， 输 入 清 角 直径 
为 20mm， 单 击 [ 确 定 六 钮 ， 单 填 四 观测 玉 钮 ， 完 成 操作 ， 如 图 4.32 所 示 。 





(4) 单 击 号 下 (或 用 快捷 键 《Cul + Shift + U)) 取消 隐藏 部 件 中 的 所 有 对 象 。 单 击 


La 
加 (或 用 快捷 刍 (Cul + B) ) 隐藏 定 模板 和 定 模型 腔 ， 单 击 (或 者 快捷 键 (Cul + 
shift +B) ) 反 向 隐藏 ， 屏 幕 中 只 显示 定 模板 和 定 模型 腔 。 








单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”_，“ 横 具 建 模特 征 ”_，“ 开 框 ”j 几 上 ， 阐 出 开 杠 
间 队 对话 杠 ， 单 击 上 确定 按钮 ， 弹 出 类 选择 对 话 杠 ， 根 据 状态 栏 提 示 ， 选 择 定 模型 腔 ， 单 
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| 
开 框 间 际 值 = (| 0.0000] 
切 植 框 及 清 角 大波 (7 37-]14978868) | ES 


EIS 








请 您 选择 模 仁 























请 您 输入 清 角 直径 = 
模 仁 离 对 直 = 


E> 模 仁 长 ) 值 = 


模 仁 高 2 荐 = 
切 模 框 及 清 角 笨 序 设计 戎 涉 提 31497886 曙 
| 确定 [ 返回 取消 














图 4-32 动 模 开 框 


击 [NM 证 本 按 钮 弹出 开 框 类 型 对话 框 ， 单 击 
: ]， 弹 出 清 角 参数 对 话 框 ， 输 入 清 角 直径 
为 20mm ， 参 数 与 动 模 相同 ， 单 击 启 确 定 -了 扩 钳 ， 单 击 车 取消 司 扩 甸 ， 完 成 操作 ， 如 图 4.33 


所 示 。 
注意 : 当 一 组 对 象 中 有 许多 对 象 时 ， 可 以 在 要 选取 的 对 象 上 按照 标 左 键 停留 几 秒 钟 ， 即 


可 弹出 “快捷 拾取 ”供用 户 选 择 对 和 象 。 
4.4.6 型 腔 型 芯 的 斜 度 锁 紧 块 

因为 本 例 的 型 腔 型 芯 体 积 比较 大 ， 需 要 做 型 腔 型 
人 蕊 和 斜 度 锁 紧 块 的 结构 设计 。 


(1) 单 击 % (或 用 快捷 键 (Ctrl + B)) 隐藏 其 


部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 定 模板 和 定 模型 腔 。 
他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 定 模板 和 定 模 型 此 国 4 6 污 汶 守 程 
单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”- 一 “模具 标 











149 


me UG NX 8.5 注射 模具 设计 实例 精 讲 








准 件 ”一 “ 模 仁 型 腔 ) 斜 度 锁 紧 块 ” i 根据 状态 栏 提 示 ,“ 修 前 模板 ”选择 定 模 板 ， 
“ 模 仁 实体 ”选择 定 模型 腔 ,“ 和 斜 度 锁 放 置 面 ”选择 定 模板 底面 , “ 模 仁 侧面 ”选择 “ -7 
方向 的 型 腔 侧 面 ， 如 图 4-34 所 示 为 “ 模 仁 侧面 1” ， 弹 出 型 腔 锁 放置 点 对 话 框 ， 单 击 


上 和 证 本 掖 甸 ， 漳 出 锁 紧 块 参数 对 话 框 ， 单 击 号 按钮 ， 弹 出 位 置 移动 对 话 框 ， 移 动 值 输 
入 0， 单 击 国 同 和， 站 让 En 修 入 模板 一， 完成 定 
模 第 一 个 锁 紧 块 设计 。 

单 击 国 取消 司 按钮 ,根据 状态 栏 提示 , “ 模 仁 (型 腔 ) 侧面 ”选择 “ -X” 方向 的 型 腔 
侧面 ， 如 图 4.34 所 示 为 “ 模 仁 侧面 2" ， 弹 出 型 腔 锁 放置 点 对 话 框 ， 单 击 车 确定 本 按钮， 弹 
出 型 腔 锁 紧 块 参数 对 话 框 ， 输 入 与 前 面相 同 参数 ， 单 击 _ 吗 _， 弹 出 位 置 移动 对 话 框 ， 移 动 
值 输入 80， 单 击 [这 梧 按钮 单 击 按 钮 ， 单 击 
修 稻 模板 |， 羌 成 第 二 个 理 腑 斜 度 锁 紧 块 设计 。 

单 击 攻取 消 司 接 钮 ， 根据 状态 栏 提 示 ， 选 择 “ 模 仁 侧面 "， 如 图 4.34 所 示 为 “ 模 仁 侧面 
2" ， 弹 出 型 腔 锁 放置 点 对 话 框 ， 单 击 车 确 定 本 按钮 ， 弹 出 型 腑 锁 紧 块 参 数 对 话 框 ， 输 入 与 前 
面相 同 参数 ， 单 击 到 按钮 ， 弹 出 位 置 移动 对 话 框 ， 移 动 值 答 入 - 80， 单 击 [ 确定 按钮， 
单 击 按钮 ， 单 击 ee 
jg ， 单 十 四 观 站 拉 钮 ， 完 成 第 三 个 型 腔 创 度 包 紧 块 设计 。 

















1. 修剪 模板 






3. 型 腔 斜 度 锁 


2 型 腔 实体 紧 块 放置 面 


型 腔 斜 度 锁 紧 块 2 
a) 


图 4-34 ” 定 模 型 腔 斜 度 锁 紧 块 
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型 腔 侧面 2 





绝对 - 工作 部 件 ”加 


0.500000 mm 二 





> 





EJIEJIED 


= 


一 < 





















EY Back| Cancel 





Fa CE 




















b) 


图 4-34 ” 定 模 型 腔 斜 度 锁 紧 块 ( 续 ) 
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| 
(2) 可 用 同样 的 方法 ， 完 成 动 模型 世 斜 度 锁 紧 块 的 设计 。 隐 藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显 

示 动 模板 和 动 模型 忌 。 
单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6. 6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “ 模 仁 (型 芯 ) 斜 度 锁 紧 块 ” 


[i 根据 状态 栏 提 示 ,“ 修 前 模板 ”选择 动 模板 ,“ 模 仁 实体 ”选择 动 模型 芯 , “和 斜 度 锁 放 
置 面 ”选择 定 动 模板 底面 ,，“ 模 仁 侧 面 ” 选 择 “ -了 ”方向 的 型 芯 侧 面 ， 如 图 4-35 所 示 为 


“ 模 仁 侧面 1” ， 弹 出 型 芯 锁 放置 点 对 话 框 ， 单 击 记 确定 习 掖 钥 ， 弹 出 锁 紧 块 参 数 对 话 框 ， 输 
入 与 前 面相 同 参数 ， 单 击 _ 焉 ， 弹 出 位 置 移动 对 话 框 ， 移 动 值 输入 0， 单 击 国 是 尖 下 接 包 ， 
单 十 收 加 模板 ”完成 动 模 第 一 个 锁 紧 块 设计 。 















1 .修剪 模板 







3. 型 芯 斜 度 锁 
紧 块 放置 面 


型 芯 斜 度 锁 紧 块 1 
A 型 芯 斜 度 锁 紧 块 2 


型 忆 侧 面 2 


图 4-35” 动 模 型 芯 斜 度 锁 紧 块 





单 市 四 吏 消 下, 根据 状态 栏 提示 ,“ 模 仁 侧 面 ”选择 “ _X"” 方向 的 型 芯 侧面 ， 如 图 4.35 
所 示 为 “ 模 仁 侧面 2" ， 弹 出 型 芯 锁 放置 点 对 话 框 ， 单 击 车 确定 下 ， 洋 出 型 世 锁 紧 块 参 数 对 
话 框 ， 输 入 与 前 面相 同 参数 ， 单 击 吧 按钮 ， 弹 出 位 置 移动 对 话 框 ， 移 动 值 输 入 80， 单 击 
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一 确定 按钮 单 击 [ 取消 | 按钮 单 击 





|， 完 成 第 二 个 型 芯 斜 度 锁 紧 块 设计 。 





单 击 车 取消 司 掖 铀 ， 根 据 状态 栏 提示 ， 选 择 “ 模 仁 侧 面 "， 如 图 4.35 所 示 为 “ 模 仁 侧面 
2”， 弹 出 型 芯 锁 放置 点 对 话 框 ， 单 击 记 确定 -| 掖 甸 ， 弹 出 型 芯 锁 紧 块 参数 对 话 框 ， 输 入 与 前 
面相 同 参数 ， 单 击 _ 丐 按钮 ， 弹 出 位 置 移动 对 话 框 ， 移 动 值 输入 - 80， 单 击 上 确定 按 包 ， 














单 击 攻取 消 司 六 钮 ， 单 击 | 
世 消 本 六 如， 单 击 攻取 消 司 扩 钮 ， 完 成 第 三 个 型 芯 斜 度 锁 紧 块 设计 。 
4.4.7 浇注 系统 设计 

(1) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”-、“ 模 具 标准 件 ”-“ 灌 嘴 ( 浇 口 套 )”， 


选择 “深入 节能 型 洪 嘴 "， 具 体 参 数 如 图 4.36， 单 击 _ 葡 按 钮 ， 单 击 戎 取消 司 扩 钮 ， 单 击 


EE 








了 ee ~ 
淤 妆 水 口 节能 型 洪 映 /HB_MOULD/ 骨 波 /137-14978858 Ex 


















































中 设 高 度 35 | ” 预 设 高 度 生 | 原始 数据 | Ok | Back| Cancel | 

















图 4-36 ” 浇 口 套 参 数 











(2) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 定 模型 腔 。 
在 XY7 平面 绘制 草图 ， 绘 制 两 对 称 点 ， 点 到 原点 的 距离 为 73mm， 且 在 了 上 轴 上 ， 进 料 点 
位 置 如 图 4-37 所 示 。 





单 击 菜单 栏 中 “阳线 工具 栏 ”_ “投影” SS ， 投 影 点 选择 网 创 建 的 第 一 点 ， 投 影 对 
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象 选择 定 模 的 型 腔 底面 ， 如 图 4.38 所 示 ， 单 击 上 确定 按钮。 同样 的 方法 ， 将 第 二 点 投影 
到 型 腔 底 面 。 








75 75 








图 4-37 进 料 点 位 置 草图 


要 投影 的 点 1 





要 投影 的 对 象 1 要 投影 的 对 象 2 























投 员 的 的 姑 丙 让 = 人 | 
选择 曲张 或 点 (1) fa 
要 投影 的 时 铺 A 
7 选择 对 象 (1) 
指定 平面 
县 护 疝 人 | 
纺 了 M 
设置 4 
预览 ¥ 

(EE 本 [开本 














图 4-38 ” 进 料 投影 点 


(3) 将 刚 创 建 的 草图 和 基准 移动 到 255 层 。 单 击 菜 单 栏 中 “HB_MOULD M6. 6” 一 “水 
口 ( 浇 口 ) 系列 ”一 “点 浇 口 ”"， 根据 状态 栏 提示 ， 选 择 上 模 仁 (型 腔 )， 弹 出 针 点 式 ( 点 
浇 口 ) 细 水 口 (三 板式 ) + 勾 料 针 ( 拉 料 杆 ) 参数 图 ， 如 图 4-39 所 示 。 单 击 _ 坚 按钮 ， 根 
据 状态 栏 提示 ,选择 点 浇 式 进 料 口 的 插入 点 为 刚 创 建 的 “投影 点 1”， 单 击 
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自动 收 前 模 仁 模板 |。 根据 状态 栏 提示 ， 选 择 点 浇 式 进 料 口 


的 插入 点 为 “投影 点 2”， 单 击 目 动 收 吧 模 仁 模 析 ， 单 击 


熙 取消 司 掖 甸 ， 如 图 4.39 所 示 。 








本 
溺 针 点 式 细 水 口 + 匀 料 针 \HBE_MDULCY 萌 波 \137-14978 | -一 小 口 :| 









































参考 

jx .00000 

y | 
史 [0.000000 mm 国 























| 侦 半 选项 | 无 Ea 








[古本 [了 ] [了 























重新 修改 针 点 式 驳 数 


原始 数据 | OK | Back| _Cancal EE 自动 修剪 模 全 模板 


. LR 


[CE] [下 ] [B 消 ] 
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(4) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6” 一 “水 口 〈 浇 口 ) 系列 ”一 “梯形 道 ”， 单 


由 儿 水 日 入 李 隐 面 ， 弹 出 梯形 道 参 数 ， 如 图 440 所 示 ， 


单 击 _ 至 。 根据 状态 栏 提示 ， 选 择 第 一 插入 点 为 “第 一 圆心 点 ”， 选 择 第 二 插入 点 为 “第 二 


国 心 点 ”( 见 图 439) ， 单 市 四 机 消 下 jg: 乌 ， 单 市 四 到 消 琵 : 钮 ， 设 计 结果 如 图 4-40 所 示 。 
2 


| 


| 细 水 日 4 板 底 面 | 
[和 证- [和 近 加 -| [到 省 





























| 窒 样 型 钥 水 口 /HB_MOULD/ 胡 ,. [证 





| 各 自动 判断 的 点 回 


点 位 置 
CR 





OC 中 
75. 00000 mm ly 
15. 00000 mm |W 
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4.4.8 镶 件 设计 


注意 : 由 于 型 芯 、 型 腔 中 有 凸 形 圆柱 ， 给 加 工人 带 来 一 定 的 难度 ， 最 重要 的 是 在 大 量 注 射 
产品 时 ， 该 部 位 容易 损坏 ， 为 了 便于 更 换 ， 就 将 它 设计 为 镶 件 。 同 时 ， 将 狭 罕 的 部 位 设计 成 
馈 件 的 形式 ， 有 利于 模具 排 气 ， 以 避免 产品 烧 焦 。 

(1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 医 中 只 显示 定 模 型 腔 

单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6. 6” 一 “模具 特征 建 模 ” 一 “ 钞 针 ”， 根 据 状态 栏 提 示 ， 











锐 针 挂 台 的 方向 为 i ， 型 腔 实体 选择 “ 定 
模 仁 (型 腔 )”， 选 择 一 个 镶 针 面 ， 单 击 上 确定 按钮， 弹出 馈 针 直径 对 话 框 ， 单 击 


[确定 二 接 馈 ， 如 图 441 所 示 ， 依 次 选择 14 个 镶 针 面 ， 依 次 生成 八 个 mm 的 镶 针 和 六 个 
中 mm 的 镰 针 。 














图 4-41 ， 定 模 灸 针 设计 
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(2) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模型 芯 
单 击 菜单 栏 中 “HB_ MOULD M6. 6” 一 “模具 特征 建 模 ”一 “ 镶 针 "”， 根 据 状态 栏 提 














示 ， 镶 针 挂 台 的 方向 为 | ， 型 芯 实体 选择 
“ 动 模 仁 (型 芯 )”， 选 择 1 个 镶 针 面 ， 单 击 [ 确 定 梧 按 乌 ， 弹 出 馈 针 直径 对 话 框 ， 单 击 


[确定 | 按 乌 ， 如 图 4-42 所 示 ， 依 次 选择 16 个 镶 针 面 ， 依 次 生成 10 个 $8mm 的 镶 针 和 6 个 
domm 的 镶 针 。 

















图 4-42” 动 模 镶 针 设 计 


4.4.9 冷却 系统 设计 


(1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 定 模板 和 定 模型 腔 
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在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6” 一 “ 运 水 (冷却 系统 ) 系列 ”一 “ 运 水 "， 单 击 
“环绕 型 运 水 (冷却 系统 )”， 坐标 放置 方向 选择 | 




















滁 上 异 仁 环绕 型 运 水 /HB_MOULD/ 关 波 /137-14978368[EEiEH|EES 








根据 命令 J 了 提示， 选择 定 模 型 腔 。 冷却 系统 的 具体 参 


数 可 参考 图 4-43 ， 水 道 的 直径 为 88mm， 单 击 坚 按 | 
钮 。 如 果 对 水 道 设计 不 满意 ， 可 选择 


重新 修改 环线 型 去 水 委 数 





如 果 对 水 道 设 计 满意 ， 选 择 基 取消 司 掖 馈 wa 








切削 模 肛 及 模 芷 
完成 定 模 冷却 系统 设计 ， 冷却 系统 结果 参考 图 4-6a。 


? 





(2) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模板 和 动 模 | 


型 起 
tn ge 




















39 i 3 ee 始 数 据 ok | Back | _Cancel 
(冷却 系统 ) 系列 运 水 ”， 选 择 图 4-44 所 示 冷 天 | 
烛 “广汽 六 二 放 置 方 向 选择 图 4-43 ” 定 模 冷却 系统 参数 








ke 


根据 命令 行 提示 ， 选 择 动 模型 芯 ， 弹 出 冷却 系统 参数 窗口 ， 如 图 4-45a 所 示 。 单 击 _ 旦 按 
有 重新 修改 环线 型 运 水 稳 数 





钮 。 如 果 对 水 道 设计 不 满意 ， 
如 果 对 水 道 设 计 满 意 选择 上 本 掖 钮 ， 单 击 





成 动 模 第 一 条 水 道 设计 。 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_ MOULD M6.6” 一 “ 运 水 系 
列 ” 一 “ 运 水 ”， 选 择 图 4-44 所 示 冷 却 方式 ， 坐 标 放置 





方向 选择 本 生生 。 根据 命令 行 提示 ， 选 择 
动 模型 芯 ， 弹 出 冷却 系统 参数 窗口 ， 如 图 4454 所 示 。 单 
击 _ 吧 按钮 。 如 果 对 水 道 设计 不 满意 ， 可 选择 
重新 修改 环绕 型 运 水 驳 数 


择 攻取 消 司 按 外， 单 击 


i 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6” 一 “和 运 水 系列 ”一 “和 运 水 ”， 选 择 图 444 所 示 冷 


图 4-44 动 模 环 绕 型 冷却 





159 


Pei UG NX 8.5 注射 模具 了 设计 实例 精 午 











却 方式 ， 坐 标 放置 方向 选择 国生 根据 命令 
行 提示 ， 选 择 动 模型 芯 ， 弹 出 冷却 系统 参数 窗口 ， 如 图 4-45b 所 示 。 单 击 _ 坚 。 如 果 对 水 道 








设计 不 满意 ， 可 选择 | 


满意 ， 选 择 基 融 消 司 坟 钮 ， 单 击 | 
动 模 第 三 条 水 道 设计 。 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6”_，“ 运 水 系列 ”_，“ 运 水 "， 选 择 图 4.38 所 示 准 


， 如 果 对 水 道 设计 





,完成 


却 方式 ， 坐 标 放置 方向 选择 i |, 根据 命令 
行 提示 ， 选 择 动 模型 芯 ， 弹 出 冷却 系统 参数 窗口 ， 如 图 445b 所 示 。 单 击 _ 吧 按钮 。 如 果 对 














ee 重新 修改 环线 型 运 水 参数 | ， 如 果 对 水 首 
设计 满意 这 反 国 国 汪 和 和 站 二 | 切 章 | 模 陡 及 模 | 
完成 动 模 第 四 条 水 道 设计 ， 结 果 如 图 4-45b 所 示 。 





























es 环绕 型 运 水 ([E)/HB_MOULD/ 胡 波 /137-14978868 [15 密 | 环绕 型 运 水 (EJHB_MOULD/ 胡 波 /137-14978368 Lo 9 























原 姑 数据 Dk | Back | Cancel 原始 数据 Ok | Back | Cancal 








a) b) 


图 4-45” 动 模 冷 却 系统 参数 


(3) 调用 冷却 水 接口 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6” 一 “ 运 水 (冷却 系统 ) 系列 ”一 “水 嘴 (冷却 
水 接口 )"， 选 择 一 个 冷却 水 接口 模式 如 图 44， 单 击 


的 水 道 进 


出 口 方向 ， 单 击 国 和 | ”根据 命令 行 提示 ， 选 
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接收 器 上 盖 模 具 设 计 < 





| 
择 切削 的 模板 为 定 模板 。 根 据 命令 行 提示 ， 选 择 冷 却 水 接口 放置 点 为 刚 建 立 的 定 异 水 道 的 进 
出 水 口 ， 强 出 冷却 水 接口 的 沉 孔 尺寸 对 话 框 ， 直 径 为 25mm， 深 度 为 23mm， 单 击 若 取 消 本 
按钮 ， 弹 出 冷却 水 接口 放置 点 对 话 框 ， 选 择 冷却 水 接口 放置 点 为 刚 建立 的 定 模 水 道 的 进出 水 
口 的 圆心 ， 单 击 四 可 消 辣 拉锯 ， 完 成 定 模板 冷却 水 接口 设计 。 

同样 的 方法 ， 完 成 动 模 冷却 水 接口 的 调用 。 在 莱 单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6” 
“ 运 水 系列 ” “水 嘴 "， 选 择 一 个 冷却 水 接口 模式 ， 如 图 446 所 示 ， 单 击 


0 方向 即 为 刚 创 建 的 水 道 进 
出 口 方 向 ， 单 击 Ce |] ”根据 命令 行 提示 ， 选 
择 切 前 的 模板 为 动 模板 。 根 据 命 令 行 提示 ， 选 择 冷 却 水 接口 放置 点 为 刚 建立 的 动 模 水 道 的 进 
出 水 口 ， 强 出 冷却 水 接口 的 沉 孔 尺寸 对 话 框 ， 直 径 为 25mm， 深 度 为 23mm， 单 击 因 取消 本 
按钮 ， 弹 出 冷却 水 接口 放置 点 对 话 框 ， 选 择 冷却 水 接口 放置 点 为 刚 建立 的 动 模 水 道 的 4 个 进 
出 水 口 的 圆心 ， 单 击 因 取消 司 过 钮 ， 完 成 动 模板 + 方向 冷却 水 接口 设计 。 同样， 完成 _X 
方向 4 个 冷却 水 接口 的 设计 ， 结 果 如 图 4.46 所 示 。 



























沉 头 孔 直径 = 5 
沉 头 孔 深度 = [ 2s. 00] 
水 只 同上 破 (7] 37-] 4978868) 

[确定 二 [ 返回 | [取消 | 




















图 4-46 调用 冷却 水 接口 


4. 4. 10 ”模具 其 他 标准 件 导入 
(1) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6”-、“ 模 具 标 准 件 ”-、“ 小 拉杆 ”， 选 择 


0 弹 由 小 拉杆 插入 点 对 话 框 ， 上 默认 华 标 


原点 (0，0，0) ， 单 击 启 铺 定 本 按钮 ， 弹 出 标准 小 拉杆 参数 窗口 ， 如 图 4.47 所 示 ， 点 击 
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OK 按 馈 。 修 改 小 拉杆 XY 坐标 为 《100，200)， 单 击 确 定 按 饵 ， 单 击 四 观 汪 按 包 ， 
四 角 -- 镜 相 小 拉杆 








按钮， 结果 如 图 4-47 所 示 。 





















































元 自动 判断 的 点 
点 位 置 人 
.选择 对 象 (0) 
Ht 本 
参考 WCS 
XC [0. NOOODOD mm EE 
Yc [0. DOODAD mm | 
CE [0. 站 DODODODD mm | 
仿 叶 人 
入 置 选 项 [元 ” 国 
ER FE i 和 




















标 | 100.00| 
坐标 ?= | 


小 拉杆 /外 (7 37-14978868] 


确定 [返回 了 ] [取消 了 














小 拉杆 


图 447 小 拉杆 
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接收 器 上 盖 模 具 设 计 < 








(2) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “ 胶 塞 〈 树 脂 开 闭 
一 模 肚 开 器 上 


二 9 







按钮， 具体 参数 如 图 4-48 所 示 ， 点 击 
咀 ， 阐 出 开 闭 器 坐标 点 对 话 框 ， 默 认 坐 标 原点 (0，0，0)， 单 击 [ 确 定 相 按钮， 修改 开 
闭 器 XY 坐标 为 (145，200)， 单 击 户主 本 按钮 ， 单 击 贡 消 司 按 馈 ， 单 击 













































































E 四 前 人 
| ee | ”结果 如 图 4-48 所 示 。 
cs 、 Ej 
类 型 人 
| 所 自动 判断 的 点 问 
点 位置 A 
-7 选择 对 象 (0) 
输出 坐标 人 
签 考 WCS 可 
XC [0. DANDOD mm 本 | 
YE [0. DONDOD mm Ea 
ZC [0.000000 mm 一 
坊 置 人 
偏 置 选项 [天 Ee 
原始 数据 Back| Cancel | 确定 ] 返回 | 取消 
鼠 | | 
坐标 X= [ 145. 00| 
[一 》| 坐标 疙 [ 200.00 





程序 设计 胡 波 门 37-134978868) 

















图 4-48” 开 闭 器 装配 图 
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(3) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_ MOULD M6. 6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “ 撑 头 (支撑 柱 )” 
弹出 支撑 柱 尺 寸 对 话 框 ， 选 择 支 撑 柱 的 直径 输入 40， 螺 栓 输入 M10， 单 击 _ 革 按钮 。 弹 出 


支撑 柱 坐 标 参数 对 话 框 ， 输 入 坐标 (60，160) ， 单 击 户 往 定 习 掖 钮 ， 单 击 若 到 消 司 坟 钮 。 单 


自动 蔓 切 模板 剖 站 Es， 








人 输入 坐标 (60，0，0) ， 单 击 世 瑚 定 滞 按钮 ， 单 击 


相近 才 笠 角 镜 相 控 头 ， 汶 雪 


自动 韶 切 模板 得 ES | 单 击 世 名 消 司 掖 钮 ， 完 成 支撑 柱 的 调 
结果 如 图 4-49 所 示 。 
(4) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6”-、 “模具 标 准 件 ”-> “垃圾 〔 限 位 ) 钉 ”， 


旷 。 全 几何 排列 式 垃 恕 条 本 


or ， 弹 出 限 位 钉 任意 相位 最 大 角 位 置 坐标 
点 对话 框 鼠标 捕 所 复位 杆 挂 台 底 面 圆 心 选择 


位 于 下 模 底 本 ,弹出 限 位 钉 坐 标 值 尺 寸 窗口 ， 单 击 
rT PO 


个。o 














注意 : 限 位 钉 俗称 止 动 垫 、 垃 圾 钉 ， 用 于 文 撑 推出 机 构 ， 并 以 调和 推出 距离 ， 用 来 放置 
推出 机 构 时 ， 受 异物 障碍 的 零件 。 限 位 钉 的 位 置 在 复位 杆 的 同一 轴线 处 ， 需 要 有 一 定 的 数量 
防止 推 板 变形 。 限 位 和 要 固定 在 动 模 座 板 上 ， 小 型 模具 固定 在 推 杆 座 板 上 ， 大 型 模具 限 位 钉 














固定 在 动 模 座 板 上 。 
(5) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “弹簧 ” ， 弹 得 的 类 型 
尝 择 顶 镍 板 弹 复 和 要 





as 间 昌 站 和 货 参数 对 话 尾 如 图 451 所 
示 , 单 击 吧 按钮 。 根 据 状态 栏 提示 ， 弹 簧 的 放置 点 捕捉 上 推 村 座 板 的 复位 杆 孔 的 圆心 ， 
单 击 国 观 汪 按钮 ， 完 成 弹 得 的 调用 ， 如 图 4.51 所 示 。 

4.4.11 推出 机 构 设计 


(1 ) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 定 模型 腔 。 在 XY 平面 创建 草图 ， 绘制 10 个 点 ， 坐 标 
分 别 为 : 点 1(12，142) ， 点 2(32，142) ， 点 3(60，122) ， 点 4(60，98) ， 点 5(60，72 ) ， 
点 6(60, 48), 点 7(35, 28)，, 点 8(16, 28), 点 9(18,，72)， 点 10(18，100) 如 图 4-52 所 
示 。 依 次 按照 坐标 ， 对 图 中 10 个 点 进行 尺寸 标注 。 
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接收 器 上 盖 模 具 设 计 < 


























原始 数据 | 
Ok Back| Lancel | 


| 
4 


0. 000000 mm 
0. 000000 mm 
0. 000000 mm 








可 外 


可 














es 





A 





BS 

接头 X 冰 = 

摊 类 Y 填 = 

控 k 单 这 避 空 值 = 
控 k 预 加 长 = 















[ 60.00| 
| 160. 00| 
| 1200] 
| 0. O60| 
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垃圾 困 XX 值 = 76. O60| 
垃圾 条 Y 值 = 245. 00| 
境 圾 箱 位置 池 波 站 37-14978868) | = 
[CE 夺 刁 [所 回 了] [取消 














图 4-50” 限 位 条 


装 回 针 弹 繁 \HB_MOULD\... El 








Ok | Back | Cancel | 
A 











图 4-51 复位 杆 弹簧 
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图 4-52” 推 杆 平 面 位 草图 


加 

(2) 单 击 “ 草 图 ”工具 条 中 的 -上 “镜像 曲线 ”命令 ， 镜 像 中 心 线 选择 了 轴 ， 镜 像 几 
何 体 选 择 刚 建立 的 10 个 点 ， 单 击 上 应 用 本 按钮 。 继 续 镜像 命令 ,镜像 中 心 线 选择 六 轴 ， 镜 
像 几 何 体 选择 刚 建立 的 20 个 点 ， 单 击 上 确定 本 按钮 ， 如 图 4.53 所 示 ， 草 图 中 共有 40 个 点 ， 


单 击 呈 到 站 国 . 
(3) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”-、“ 顶 针 ( 推 杆 ) 系列 ”一 “ 顶 针 ”， 单 击 


人 数 对 话 杠 ， 设 置 参 数 如 图 
4.54 所 示 ， 单 击 吧 按钮 。 根 据 提示 ,选择 放置 推 杆 点 的 位 置 ， 点 的 类 型 切 换 为 
十 9 点 图 请 训 网 创 建 草图 上 的 40 个 点 ， 完 成 共 40 
根 推 杆 的 设置 ， 单 击 攻取 消 司 按钮 ， 单 击 医 玛 消 司 按 锯 ， 如 图 4.54 所 示 。 


(4) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6” 一 “ 顶 针 ( 推 杆 ) 系列 ”一 “修剪 顶 针 ”， 
单 击 ， 弹 出 类 选择 对 话 框 ， 根 据 状态 栏 


提示 ， 选 择 参考 的 产品 或 流 道 实体 ， 依 次 选择 两 个 产品 ， 单 击 车 确定 本 按钮 ， 如 图 4.55 所 
示 。 
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S 
本 
前 
噶 
区 
过 





中 心绪 








| 选择 中 心绪 (名 




















图 4-53” 推 杆 布 局 















































而 
o 
交 
mv 
x 
oo 
站 
| ccD 


| 和 昨 习 
蔓 | 民 | 图 民 
1 
具 |3|3lls 
Hilsls 3 
| b= =a be 
起 川 写 川 号 由 写 
lsllslls 用 
S 
赠 
a 
昱 鉴 es 
上 昌 | 区 卉 起 | 
cel Ee 上 蚂 | 曲 
时 旬 | 区 关 > nN 到 | 坚 
十 十 上 十 十 十 
十 he 十 
CR 十 一 Rp 
+ ++ + + ++ + 
十 十 十 
于吉 二 下 





图 4-54 推 杆 设计 
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图 4-55 修剪 推 杆 


注意 : 本 例 中 放置 推 杆 的 型 世面 为 平面 ， 也 预先 测量 推 杆 和 2 = 0. 00 之 间 的 距离 ， 在 
添加 推 杆 时 ， 直 接 修 改 推 杆 的 长 度 。 即 推 杆 高 出 2 =0. 00 的 距离 。 或 者 将 推 杆 高 出 Z = 0. 00 
的 距离 输 大 一 些 ， 再 采用 “ 蔡 换 面 ” 晤 命 人， 选择 要 蔡 换 的 表面 为 推 杆 面 ， 再 选择 蔡 换 面 


为 型 芯 表面 。 或 者 采用 加 “ 修 前 体 ”命令 ， 利 用 分 型 面 的 片 体 或 型 芯 表 面 扩 大 的 片 体 去 
修剪 推 杆 。 
(5) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”-“ 顶 针 ( 推 杆 ) 系列 ”>“ 顶 针 ( 推 杆 ) 








避 空 ”， 单 击 国 避 宇 公制 呐 计 ，” ”| 给 入 动 模板 和 推 杆 板 的 避 
空间 际 为 0. 5mm (双边 )， 推 杆 高 度 避 空 值 为 0， 软 件 自 动 将 推 杆 位 的 避 空 位 做 好 ， 如 图 4- 
56 所 示 。 


推 杆 避 空 孔 





图 4-56” 推 杆 避 空 孔 


(6) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” J 目标 体 选择 动 模 型 蕊 ， 工 具体 选 
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择 40 根 推 杆 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 车 应 用 按钮 。 再 次 进行 “ 求 差 ”操作 ， 目 


标 体 选择 型 芯 ， 工 具体 选择 40 根 推 杆 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 车 确定 -了 ] 按 乌 。 
(7) 调用 吊环 ， 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6”_，“ 模 具 标 准 件 ”_ “吊环 ”， 


此 证 Eee 和 rr yoi # 
所 命令 行 的 提示 ， 选择 吊 环 放置 点 ， 


依次 捕 提 上 Y 方 向 的 两 个 吊环 孔 ， 单 击 戎 取消 司 按钮 同样， 完成 -了 方向 的 两 个 吊环 的 调 
用 ， 如 图 4.57 所 示 。 












图 4-57 而 环 


4.5 小 结 


1) 双 分 型 面 注 射 模 使 用 的 浇 口 一 般 是 点 浇 口 ， 截 面 直径 为 0.5 ~1. 5mm， 浇 口 不 能 过 
小 8 过 大 3 

2) 分 型 面 的 分 型 距离 应 保证 次 注 系 统 凝 料 能 顺利 取出 ， 一 般 留 出 3 ~5mm 的 余 量 。 

3) 双 分 型 面 注 射 模 ,为 了 中 间 板 在 工作 过 程 中 的 导向 和 支承 ， 在 定 模 一 侧 必须 设置 导 
柱 。 

4) 使 用 标准 模 架 时 ， 往 往 采 用 内 模 镶 件 ， 内 模 镶 件 由 型 芯 和 型 腔 组 成 ， 这 样 有 利于 成 
型 零件 镶 件 的 选择 和 制造 。 

5) 模具 排 位 时 ， 首 先 根 据 2D 产品 图 样 和 分 模 表 确定 的 数量 进行 摆 放 ， 由 此 确定 内 模 
馈 件 的 大 小 ， 并 确定 模 架 的 尺寸 。 对 于 具有 侧 向 抽 芯 机构 的 模具 ， 还 需要 设计 完 侧 向 抽 蕊 机 
构 后 ， 才 能 确定 模 染 的 大 小 。 





4.6 综合 练习 


本 章 的 设计 任务 是 接收 器 下 羡 模 型 ， 如 图 4-58 所 示 ( 随 书 附带 光盘 中 “exercise \ cp- 
04. prt”) ， 根 据 客户 提出 的 设计 任务 ， 见 表 4-3， 选 择 合适 的 分 型 面 ， 并 设计 出 模具 的 浇注 
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系统 、 推 出 系统 ， 选 用 合适 的 模 架 完成 三 维 总 装 图 。 











图 4-58 ”接收 喜 下 盖 产 品 图 


表 4-3 塑料 瓶 盖 产品 客户 要 求 














产品 材料 | ”用 途 产品 外 观 要 求 。 “| 材料 收缩 率 | 模 腔 排 位 及 数量 | ”产量 备注 
外 表 光 滑 ， 没 有 产品 要 求 装配 ， 且 装配 
ABS : 善 S9%o 一 模 两 腔 20 
en ey oe | 在 偏差 内 ， 防 止 表面 缩水 
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一 一 汽车 的 空气 滤 清 冀 盖 模具 设计 








名 掌握 单 分 型 面 推 件 板 脱 模 机 构 的 设计 
掌握 直接 式 进 料 的 设计 
Da 掌握 冷却 系统 设计 








旺旺 
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汽车 的 空气 滤 清 器 盖 模 具 设 计 < 








$5.1 设计 任务 


本 章 的 设计 任务 是 汽车 的 空气 过 滤 铝 盖子 模具 ， 在 接受 设计 任务 时 ， 客 户 提供 的 是 汽车 
的 空气 过 滤器 盖子 产品 的 模型 图 ， 如 图 5-1 所 示 ， 并 提出 一 些 设计 要 求 见 表 5-1。 





表 5-1 客户 要 求 




















产品 材料 用 途 产品 外 观 要 求 材料 收缩 率 | 模 腔 排 位 及 数量 产量 备注 
汽车 上 空气 于 品 要 求 装配 ， 且 
一 了 “| 外 表 光滑 ,没有 ee es 
ABS 过 滤器 盖子 产 | ，、 6%o 一 模 一 腔 10 万 “| 装配 在 偏差 内 ， 防 止 
流 纹 、 飞 边 等 
品 表面 缩水 



































5.2 设计 思路 分 析 


下 面 以 产品 的 结构 ， 进 行 模具 设计 思路 分 析 : 

1. 用 途 分 析 

汽车 空气 过 滤 需 的 作用 是 过 滤 掉 空气 
中 的 风沙 以 及 一 些 悬 泽 颗 粒 物 ， 从 而 使 进 
入 发 动机 的 空气 都 比较 纯净 ， 这 样 才 能 
得 发 动机 工作 正常 。 

该 产品 是 汽车 的 空气 过 滤器 盖 ， 注 射 
条 件 为 高 温 、 高 压 ， 故 对 模具 有 较 高 强度 
要 求 ， 尺 寸 定位 要 求 比较 高 ， 产 品 也 要 有 
一 定 耐 磨 性 和 耐 腐蚀 性 ， 选 用 的 材料 为 
ABS 。 

2. 结构 分 析 

(1) 模具 结构 

该 塑 件 为 透明 制品 ， 不 允许 有 推出 痕 
迹 ， 需 要 进行 特殊 结构 设计 〈 推 板 ) ， 可 






































采用 一 模 一 腔 的 二 板式 模具 结构 ， 如 图 5- D1~3535—A135—B60— C140 
2 所 示 。 图 5-2 模 架 结构 
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(2) 分 型 面 

分 型 面 取 在 制品 最 大 截面 处 ， 为 保证 制品 的 外 观 质量 和 便于 排 气 ， 分 型 面 选 在 产品 的 底 
部 ， 如 图 5-3 所 示 。 

(3) 浇 口 类 型 

由 于 产品 较 大 ， 型 腔 数 量 又 是 一 模 一 腔 ， 可 以 采用 直接 式 进 料 ， 进 料 速度 快 且 均匀 ， 如 
图 54 所 示 。 














图 5-3 分 型 面 图 54 浇 口 设计 


(4) 脱 模 机 构 

从 产品 分 析 来 看 ， 该 塑 件 大 ， 且 为 透明 产品 ， 要 灵活 处 理 推 出 机 构 的 位 置 及 方式 ， 塑 件 
的 表面 不 允许 有 推出 痕迹 ， 脱 模 机 构 均 匀 布 置 ， 保 证 产品 被 推出 时 受 力 均匀 、 平 稳 、 不 变 
形 ， 所 以 采用 推 件 板 结构 ， 图 5-5 所 示 为 推 件 板 平面 图 。 


定 模 板 产品 推 件 板 动 模板 





图 5-5 推 件 板 平面 图 


(5) 冷却 系统 

冷却 系统 的 设计 是 一 项 比较 繁琐 的 工作 ， 既 要 考虑 冷却 效果 及 冷却 的 均匀 性 ， 又 要 考虑 
冷却 系统 对 模具 整体 结构 的 影响 。 根 据 塑 件 的 形状 、 扩 二 和 模具 结构 ， 冷却 孔径 取 10mm。 
由 于 型 蕊 的 机 构 限制 ， 动 模 采 用 喷射 式 冷却 系统 比较 合理 而 定 模 和 推 板 均 采 用 冷却 效果 较 好 
的 循环 式 冷 却 系统 ， 如 图 5-6 所 示 。 
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a) 定 模 冷却 系统 





局 
N 


系统 


冷却 


b) 推 板 





c) 动 模 冷 却 系统 


图 5-6 冷却 系统 
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5.3 ”模具 设计 流程 及 知识 点 


5.3.1 模具 设计 流程 分 析 

本 例 将 完全 采用 建 模 模块 的 功能 进行 模具 设计 ， 设计 模 具 时 设计 出 主要 成 型 结构 ， 模 架 
的 加 载 、 定 模板 、 推 板 、 动 模板 以 及 流 道 系 统 、 冷 却 系统 等 的 设计 ， 最 后 完成 其 他 零 部 件 的 
加 载 。 主 要 设计 流程 是 : 调 人 参考 模型 与 缩放 模型 一 创建 型 腔 型 蕊 一 调 人 模 架 一 创建 定 模 板 
一 创建 推 板 一 创建 动 模板 一 设计 流 道 系统 一 创建 镶 件 一 设计 冷却 系统 一 其 他 标准 件 的 加 载 一 
完成 模具 设计 。 
5.3.2 主要 知识 点 

本 例 主要 包含 如 下 知识 点 : 


1) 如 何 通过 “注射 模 工具 ”入 、- 甸 奸 二" 轩 、 未 关 " 基本 


中 
“ 移 除 参数 ” 外 完成 产品 的 分 型 。 
2) 如 何 通过 “HB_MOULD” 外 挂 完 成 模 坏 的 调用 、 镶 杆 设 计 、“ 修 前 体 ” 国 9 、“ 替 





换 面 ”[ 、. 拉 信 。 志 ， 细 、. 求 和 ”国学 能 的 使 用 完成 模 台 的 加 载 及 定 模板 
推 板 和 动 模板 的 创建 。 
3) 如 何 通 过 “HB_ MOULD” 外 挂 的 隔 水 片 、 冷 却 水 接口 、 止 水 栓 等 功能 和 “了 筷 ” 


国信 ， 妆 成 冷却 系统 设计 。 





4) 如 何 通过 “HB_MOULD” 外 挂 、“ 偏 置 面 ” 加 出 等 功能 完成 馈 杆 设计 。 


5) 图 层 和 组 合 键 的 应 用 。 


5.4 汽车 的 空气 滤 清 器 盖 模 具 设 计 实 操 


5.4.1 调 入 模型 与 设置 收缩 率 


1) 在 Windows 界面 选择 “开始 ”一 “所 有 程序 ”一 “Siemens NX 8.5” 一 >“ NX 8.5” 
命令 ， 进 入 NX 8.5 初始 化 环境 界面 。 

2) 调 人 参考 模型 。 按 Ctrl + 0 组 合 键 弹 出 【打开 部 件 文件 】 对 话 框 ， 选 择 汽车 的 空气 
过 滤器 盖 产 品 文件 〈 随 书 附带 光盘 中 “example\ 05 \ cp-05. prt”) ， 然 后 单 击 _ 哑 按钮 调和 
参考 模型 ， 如 图 5-7 所 示 。 

3) 在 “标准 ”工具 条 中 单 击 “ 建 模 ” 呢 按钮 或 按 Ctrl + M 组 合 键 进入 建 模 模块 。 

4) 复制 产品 : 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”-、“ 复 制 至 图 层 ” 全 选项 ， 类 选择 的 对 象 选 
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| 
择 接收 器 下 盖 产 品 ， 单 击 蕊 铺 定 本 按钮 ， 弹 出 “图 层 移动 ” 对话 框 ， 目 标 图 层 或 类 别 输入 
2， 单 击 户 确 定 -过 锯 。 

5) 图 层 设置 ;在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”_，“ 图 层 设置 ” 番 选 项 ， 弹 出 图 层 设置 对 话 
框 ， 将 2 层 的 产品 的 复制 文件 设置 为 不 可 见 (具体 的 操作 方法 ， 参 考 第 3 音 和 第 4 音 的 步 
又 ) 。 

6) 设置 收缩 率 ; 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”_，“ 偏 置 /缩放 ”_，“ 缩 放 体 ” 国 选项 ， 
弹出 “缩放 体 ” 对 话 框 ， 选 择 汽车 的 空气 过 滤器 盖 产 品 ， 设 置 比例 因子 为 1 006， 如 图 5.7 
所 





















































图 5-7 设置 收缩 率 


7) 将 产品 绝对 坐标 系 变换 到 产品 分 型 面 中 心 。 该 产品 坐标 已 经 做 过 调整 ， 如 图 5-3 所 
示 。 


5.4.2 产品 分 型 
(1) 在 “开始 ”工具 条 中 单 击 “ 所 有 应 用 模块 "， 选 择 “ 注 射 模 向 导 ”， 弹 出 “注射 模 


癌 导 ”工具 条 。 在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 注 射 模 工具 ” pe 弹出 “注射 
模 ” 对 话 框 ， 如 图 5-8 所 示 。 
(2) 型 腔 、 型 芯 的 创建 : 单 击 


注射 铝 工具 
“注射 模 工 具 ” 工 具 条 下 的 “创建 方 


下 
块 按钮 ， 在 选择 示意 图 中 , 选辑 芭 国史 马 ER [村 加 

择 | 体 的 面 图 ,设置 创 
建 方块 的 间 隐 参数 输入 5$， 单 击 键盘 图 5-8 注射 模 工 具 








177 


”> UG NX 8.5 注射 模具 设计 实例 精 讲 \ 
“Enter” ， 选 择 产 品 的 任意 一 面 ， 单 击 产品 -2 方向 的 面 参数 箭头 ， 将 参数 改 成 35， 单 击 


记 短 定 梧 掖 甸 ， 如 图 5.9 所 示 。 




















总 | 创建 方块 [5 x 
类 型 [人 
部 包容 块 
对 铺 [人 | 
.选择 对 象 (340) 让 | 
验 者 CSYS | A | 
:指定 方位 ke 
设置 A 
颜色 EGG 
间隙 5 mm | 
转 am[35 图 [< 确定 习 











图 5-9” 模 仁 创建 


(3) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” wy 目标 体 选 择 刚 创建 的 方块 实体 ， 


工具 体 选 择 产品 ， 设 置 选 项 中 “保存 工具 ”， 单 击 蕊 确定 村. 
(4) 将 实体 分 割 : 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”一 “修剪 ”-，“ 拆 分 体 ”E 因 ， 目 标 选择 


2 
刚 创建 的 方块 实体 ， 分割 的 工具 选择 [EF 加 肯定 平面 为 国 站 
[确定 |， 如 图 5-10 所 示 。 














SI 折 人 人 5[X 
目标 
:7 选择 体 11) 圆 
工具 选 区 
指定 平面 

L EE Y 
预览 

[取消 | 








图 5-10 ”分割 模 仁 
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> 日 
(5) 移 除 参数 ， 在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参数 ”六 钮 ， 对 象 选择 型 
腑 、 型 蕊 ， 单 击 确定 相 ， 现 腔 、 型 芯 的 分 割 结果 如 图 5-11 所 示 。 





图 5-11 型 芯 、 型 腔 
S.4.3 模 架 及 各 模板 设计 


(1) 调 人 龙 记 大 水 口 DI 型 3535 模 架 〈 直 浇 口 模 架 D 型 ) 
单 击 菜单 栏 中 “HB _ MOULD M6.6” 一 “ 模 胚 系列 ”一 “ 龙 记 ”， 单 击 














3 ， 弹 出 龙 记 标准 模 胚 对 话 框 ,设置 参数 
如 图 5-12 所 示 。 选 择 系列 DI 型 35 系列 3535 模 架 ,A 板 135，B 板 60,C 板 垫 块 140，AB 


板 的 间距 0， 单 击 [确定 控 馈 ， 完 成 模 架 的 调用 。 





宝 龙 记 (LKM) 标 准 樟 胚 ,HB_MODULD 胡 流 \137-14978868 ee 


模 肝 类 型 ”型 号 ” 模 且 规格 





淹 人 ko 


导 柱 位 置 : 
模 且 倒 C 前 : 
标准 中 托 司 : 
”| EE 

















OK | Back | Caneel | 
-A 





图 5-12 模 架 导 入 


注意 : 由 于 本 模具 为 整体 式 ， 不 设计 型 腔 、 型 芯 ， 所 以 此 处 定 、 动 模板 的 间距 为 0。 
(2) A ( 定 模 ) 板 设计 





1) 单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 的 “隐藏 ” 验 。 (或 用 快捷 键 〈《Cul +B)) 隐藏 定 模板 和 
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定 模 型 腔 ， 单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 的 “ 反 向 隐藏 ” > (或 者 快捷 键 《Ctrl + Shift + B》) 
反 癌 隐藏， 屏幕 中 只 显示 定 模 板 和 定 模 型 腔 。 








单 击 “实用 工具 ”工具 条 的 “编辑 对 象 显示 ” > ， 选 择 定 模板 ， 将 透明 度 调 至 100。 
2) 单 击 “注射 模 工 具 ” 工 具 条 下 的 “创建 方块 ”[ 国 j 控 钻 ， 在 选择 示意 图 中 ， 选 择 























体 的 面 到 ， 设 置 创建 方块 的 间隙 参数 输入 0， 单 击 键盘 “Enter”， 选 择 定 模 

型 腔 的 任意 一 面 ， 单 击 车 确定 司 掖 钥 ， 如 图 5-13 所 示 。 
CT ™ 
对 象 人 
法 择 对 象 (87) 中 | 
益 考 CSYS 人 
了 次 证 记 位 国 呈 | 
奶 普 办 
颜色 [ 
间 障 
-预览 _ Eee Sh/ 














图 5-13 ”创建 方块 


二 
工具 体 选 刚 创建 的 方块 实体 ， 单 击 上 确定 按钮， 如 图 5-14 所 示 。 




















下 x 
目标 A 
类 选择 体 (0) 
工具 和 
六 选择 体 (0) 
设置 入 
回 保 存 目标 
国保 存 I 具 
公差 0. 025d] 
预览 Y 

和 FE] [Gm 














图 5-14 ” 定 模板 开 杠 
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4) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” 萎 j 甸 ， 卓 标 休 选择 定 模板 ， 工 具体 选择 
模型 腔 ， 单 击 车 确定 沾 ， 结 果 如 图 5-15 所 示 。 

(3) 推 件 板 设计 

1) 使 用 快捷 键 《Ct + Shift + U》 ， 将 所 有 文件 显示 


出 来 。 单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 的 “隐藏 ”| 时 (或 
用 快捷 键 (Ctl + B) ) 隐藏 动 模型 世 ， 单 击 “ 实 用 工 


全 





7 

具 ” 工 具 条 的 “ 反 向 隐藏 ” 3 (或 者 快捷 键 (Ctl + 
Shift + B) ) 反 向 隐藏 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模型 芯 。 

2) 分 割 动 模型 芯 ; 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 
“ 拉 伸 ”对 拉锯 ， 拉 伸 的 截面 为 动 模型 芯 底部 曲线 ， 
如 图 5-16 所 示 ， 拉 伸 的 方向 选择 -2 方向 ， 拔 模 角 选择 | 从 起 中 限制 如 |， 角 度 为 -3"， 
设置 体 类 型 为 片 体 ， 具 体 参 数 如 图 5-16 所 示 。 

3) 分 割 动 模型 芯 ， 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”_，“ 修 前 "_，“ 拆 分 体 ” 上 ， 目 标 选 择 
动 模型 芯 ， 分 割 的 工具 选择 [本 或 平面 ”。 国 ， 渤 择 刚 创建 的 拉 伸 片 体 ， 单 击 [( 确定 | 
按钮 ， 如 图 5-17 所 示 。 











图 5-15 ” 定 模 板 设计 





‘xT 
4) 移 除 参数 : 在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参 数 ” A 按钮 ， 对 象 选 择 动 


模型 蕊 ， 单 击 [ 确定 十 的 钮 ， 动 模型 芯 的 拆 分 结果 如 图 5-18 所 示 。 
5) 使 用 快捷 键 (Chl + B》 ， 隐 藏 动 模 型 芯 的 中 间 部 分 ， 单 击 “注射 模 工 具 ” 工 具 条 下 


的 “创建 方块 ”[ 奔 | 六 钾 ， 在 选择 示意 图 中 ,选择 [体面 。 。” 。 ” 国 , 设 置 创建 广 


块 的 间隙 参数 输入 0， 单 击 键盘 “Enter” ， 选 择 动 模型 芯 的 任意 一 面 ， 单 击 车 确定 相近 钮 ， 
如 图 5-19 所 示 。 
6) 使 用 快捷 键 (Ctrl + K)， 将 推 板 显示 出 来 。 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” 





Bo 目标 体 选 择 推 件 板 ， 工 具体 选择 刚 创建 的 箱 体 ， 单 击 | 确定 -| 按钮 ， 结 果 如 图 
5-20 所 示 。 





7) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” 睛 这 乌 ， 日 标 休 选 择 推 板 ， 工 具体 动 模型 
芯 ， 单 击 记 确定 沾 按钮 ， 结 果 如 图 521 所 示 。 

8 ) 将 推 板 底部 高 出 部 分 进行 巷 换 。 在 “同步 建 模 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 普 换 面 ”| 
按 乌 ， 弹 出 “ 赫 换 面 ”对 话 框 ， 要 蔡 换 的 面 选择 推 件 板 底面 的 高 出 部 分 ,替换 的 面 选 择 扒 
板 底面 ， 单 击 车 确定 梧 扩 钮 ， 如 图 522 所 示 。 
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拉 伸 此 曲线 























图 5-16 拉 伸 曲线 
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pA 
NN 分 制 的 实体 





分 割 工具 面 


图 5-17 分 割 动 模型 芯 





ZC 

a 
< 一 
YC 


图 5-18 动 模型 芯 拆 分 结果 


























图 5-19 ”创建 箱 体 
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图 5-20” 推 件 板 开 框 图 5-21 推 件 板 设计 
(4) B ( 动 模 ) 板 设 计 


1) 单 击 “实用 工具 ”工具 条 的 “隐藏 ”| 加 (或 用 快捷 键 Col + B) 隐藏 动 模板 和 两 








“实用 工具 ”工具 条 的 “ 反 向 隐藏 ” WS (或 者 快捷 键 Ctrl + Shift+B) 反 疝 
隐藏 ， 屏 幕 中 只 显示 劲 模板 和 两 个 型 芯 ， 如 图 5-23 所 示 。 








贸 造 择 面 (71 














图 5-22 替换 面 
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2) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” 萎 j 乌 ， 日 标 休 选 择 动 模板 ， 工 具体 两 个 型 
芯 ， 单 击 上 确定 按 饵 ，。 有 | 
5.4.4 定 模 部 分 标准 件 设计 
(1) 定位 圈 〈 定 位 环 ) 设计 
单 击 菜 单 栏 中 “HB_ MOULD 
M6.6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “ 定 
位 环 "， 选 择 “A 型 定位 环 "， 具 体 
参数 如 图 5-24 所 示 , 单 击 中 ，A 
型 定位 环 的 了 、Y 坐标 为 《0，0)， 


单 市 国 遇 滑 下 按钮 ， 完 成 定位 环 的 ee 
调用 。 

(2) 浇 口 套 设计 

浇 口 套 俗称 哪 路 、 灌 嘴 、 浇 口 
灌 ， 是 让 熔融 的 塑料 材料 从 注射 机 
的 喷嘴 注 和 模具 内 部 的 流 道 组 成 部 
分 ,用 于 连接 成 型 模具 与 注射 机 的 
金属 配件 。 浇 口 套 按照 外 观 的 不 同 
可 以 分 为 : A 型 、B 型 .C 型 、D 
型 、E 型 等 ， 常 用 的 是 A、B、C 三 
种 型 号 。A 型 浇 口 套 具有 特殊 的 螺 
栓 固 定 接口 ， 通 过 螺栓 进 行 固定 ， 
可 防止 注射 压力 过 大 导致 浇 口 套 赔 
落 。 

1) 移动 坐标 : 木 套 模具 的 进 料 
方式 为 直接 浇 口 ， 由 于 HB 模具 外 挂 
默认 的 浇 口 套 位 置 是 到 XY 平面 ， 此 
处 需 将 临时 坐标 移动 到 到 型 腔 底部 。 

在 “实用 工具 ”工具 条 中 ， 单 


Un 
































图 5-24 ”定位 圈 (定位 环 ) 





a 


击 “WCS 定向 ”局 下 了 弹出 CSYS 对 话 框 ,选择 类 型 为 


) 罗 对 象 的 CSYS 图 ， 参 考 对 象 选 择 产品 的 项 而 ， 单 击 记 证 梧 


按钮 ， 如 图 5-25 所 示 。 
2) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6. 6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “ 灌 嘴 ( 浇 口 套 )”， 选 择 









“B 型 淮 嘴 "”， 单 击 哪 踢 交 直 于 4 板 一 | ”弹出 浇 口 套 参 数 对 
话 框 ， 如 图 5.26 所 示 ， 单 击 到 按钮 ， 输入 X、Y 坐标 为 (0，0) ， 单 市 国 观 站 六 乌 ， 
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咪 对 铺 的 C5YS 

















参考 对 象 人 
六 选择 对 象 (0) | 市 | 
记 了 消 -- 





图 5-25 ”坐标 变换 





癌 大 水 口 B 型 浴 吐 /HB_MOULD/ 胡 波 /137-14978868 el 
i 






原 验 数据 | Back| Carcel 
J 
































图 5-26 浇 口 套 参 数 图 
注意 : 直接 式 进 料 为 主流 道 直 接连 接 到 产品 上 ， 没 有 分 流 道 及 冷 料 穴 ,， 在 设计 直接 式 进 
料 时 ， 为 避免 浇 口 料 影响 外 观 和 装配 ， 浇 口 应 深入 产品 0. 5mm。 


3) 单 击 “格式 ” — “WCS” — dj WCS 设置 为 绝对 (9) 3 坐标 恢复 到 系统 的 坐标 原 
点 
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4) 检查 型 腔 避 空 孔 : 检查 定 模 板 ， 发 现 定 模板 顶端 的 型 腔 避 空 不 完整 ， 如 图 5-27 所 
A 


在 “特征 ”工具 条 中 , 单 击 “ 拉 伸 ” 【LU 
按钮 ， 拉 伸 的 截面 选择 定 模板 顶端 未 避 空 的 线 
条 ， 如 图 528 所 示 ， 拉 伸 的 方向 选择 Z 方向 
设置 体 类 型 为 片 体 。 

在 “特征 ”工具 条 中 , 单 击 “修剪 体 * 


加 8， 修 剪 的 目标 体 选 择 定 模板 ， 修 前 的 工具 选 
项 为 [本 或 直面 。 国 这 择 刚 拉 伸 的 片 体 ， 
注意 此 时 的 箭头 方向 ， 箭 头 所 指 的 方向 为 要 修建 
掉 的 实体 ， 如 果 方 向 不 对 ， 单 击 “ 工 具 ” 栏 目下 


的 “ 反 向 ” 国 ， 如 果 正 确 , 单 击 辕 崇 司 坟 






































5-27 ”检查 型 腔 避 空 
钮 ， 结 果 如 图 5-29 所 示 。 图 检查 型 腔 避 空 孔 
设计 完成 后 ， 整 理 图 层 ， 将 无 用 的 片 体 等 信息 移动 至 255 层 垃圾 层 。 
截面 |A 
二 选择 曲线 (4) 回国 | 
| 方向 | 人 
人 (> \ \ 指定 拓 旺 lam] 
| ss 。 | 限制 rr 
| le Eee 上 间 
， | 大 号 
-| 了 呈 什 加 
ZC EN 加 
一 | ~ ,| 29 mm 图 
DB -aa 器 下属 语 能 体积 

SA 布尔 I 
Yo 找 模 Lv| 
偏 置 lv 


设置 | 入 














图 5-28 拉 伸 片 体 


(3) A ( 定 模 ) 板 馈 件 设计 


1) 单 击 “实用 工具 ”工具 条 的 “隐藏 ”2 (或 用 快捷 键 《Ct + B》 ) 隐藏 定 模板 ， 








单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 的 “ 反 向 隐藏 ” (或 者 快捷 键 《Ctrl+Shift+B》) 反 向 隐藏 ， 
屏幕 中 只 显示 定 模 板 。 





187 


me UG NX 8.5 注射 模具 设计 实例 精 午 


























[Sx 
目标 | 全 | 
v 选择 体 (1) 
| 开具 A| 
工具 选项 
.选择 夯 或 平面 (4) 
反 向 
设置 I¥ 
预览 Iv 

[能 [有 | [| 




















图 5-29” 避 空 孔 


2) 检查 定 模板 ， 共 有 四 个 位 置 需 设计 镶 针 ， 如 图 5-30 所 示 。 
单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6. 6” 一 “模具 
特征 建 模 ”一 “ 灸 针 ”， 根 据 状 态 栏 提示 ， 镰 针 挂 


全 的 方向 为 卜 区 向 下 |， 思 必 灾 休 过 


择 “A ( 定 模 ) 板 "， 选 择 一 个 镶 针 面 , 单 击 
[确定 本 按钮 ， 弹 出 镶 针 直径 对 话 柜 ， 单 击 


[确定 | 掖 锯 ， 如 图 5.31， 依 次 选择 四 个 舍 针 面 ， 
完成 4 个 镶 针 的 设计 。 

(4) A ( 定 模 ) 板 冷却 水 道 设计 

1) 定 模板 是 属于 整体 式 型 腔 ， 没 有 设计 型 | 
腔 ， 所 以 冷却 水 孔 直 接 打 在 定 模板 上 面 。 图 5-30 镶 针 设计 








在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 而“ 草图 ” 同和 按 乌 ， 草 图 平面 选择 定 模 板 +X 方向 的 侧 
面 ， 绘 制冷 却 水 孔 1 的 定位 点 ， 如 图 5-32 所 示 ， 单 击 国 让 
在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ” 国 按钮 ， 弹 出 孔 参 数 对 话 柜 ， 如 图 5.33 所 示 ， 章 


图 的 类 型 选择 | 如 常 邮 图 ,和 痊 和 筷 的 直径 为 omm， 深 


度 为 280mm， 和 孔 的 位 置 捕 提 草 绘 的 点 ， 单 击 启 确 定 相 按钮 ， 如 图 5.34 所 示 。 
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| 区 选择 人 X 
对 象 人 





革 选择 对 象 (0) 
全 选 
原 向 选择 











镶 针 直径 = | 10. 0600| 
[确证 |][ 返回 | | 取消 | 





图 5-31 定 模 板 锐 针 











图 5-32 ”冷却 水 孔 1 定位 尺寸 


注意 : 孔 的 位 置 定位 也 可 以 通过 在 孔 的 位 置 指定 点 选择 国 | 软件 进入 创建 草图 界面 ， 
在 草图 中 标注 尺寸 ,确定 冷却 水 孔 的 定位 尺寸 ， 从 而 定位 筷 的 位 置 。 





2) 在 “ 章 图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 草 图 ” 是 流血 ， 草 图 平面 选择 定 模板 + 了 方向 的 
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侧面 ， 绘 制冷 却 水 孔 2 的 定位 点 ， 如 图 535 所 示 ， 单 击 且 这 


HL x 




































































类 型 人 
[| 常 册 孔 加 
信和 置 和 | 
关 指 定点 (0) 加 | 
方向 人 
孔 方 向 | 二 委 直 于 面 问 
形 拓 和 尺寸 和 | 
成 形 山 简单 
尺寸 i 
直径 10 mm 
深度 限制 值 亏 
深度 8 mm 
项 锥 角 118 
布尔 人 
市 水 区 求 差 可 
六 选择 体 (0) 
请 定 应 用 
图 5-33 ”冷却 水 孔 参 交 SS 人 
0 图 5-35 冷却 水 孔 2 定位 尺寸 


在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ”[ 国 几 掖 钮 ， 弹 出 孔 参数 对 话 框 ， 如 图 5.33 所 示 ， 章 


图 的 类 型 选择 | 则 常 岂 图, 答 和 孔 的 直径 为 omm， 深度 


为 280mm， 和 孔 的 位 置 捕 提 章 绘 的 点 ， 单 击 启 确 定 本 掖 钮 ， 如 图 5.36 所 示 。 


下 





图 5-36 冷却 水 孔 2 
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3) 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 韦 “ 章 图 ” | 古 上 控 租 ， 章 图 平面 选择 定 模板 -方向 的 











图 5-37 冷却 水 孔 3 定位 尺寸 


在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ”国术 乌 ， 弹 出 孔 参 数 对 话 框 ， 如 图 533 所 示 ， 草 
图 的 类 型 选择 [由 之 也 。 交办 和 孔 的 直径 为 10mm， 深 度 


为 280mm， 孔 的 位 置 捕捉 章 绘 的 点 ， 单 击 启 确定 本 按钮 ， 如 图 5.38 所 示 。 





图 5-38 ”冷却 水 孔 3 


4) 将 刚 给 制 的 孔 2 和 孔 3 连通 起 来 。 在 “ 章 图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 草 图 ” | 号 | 扩 乌 ， 
草图 平面 选择 定 模板 +2 方向 的 表面 ， 绘 制冷 却 水 孔 4 的 定 [19 
RM 冯 P 9 
位 点 ， 如 图 5-39 所 示 ， 单 击 瞧 者 云 肛 s | 


在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ”[ 国 几 这 铀 ， 弹 出 孔 参 
数 对 话 框 , 如 图 540 所 示 , 草图 的 类 型 选择 


| 由 常规 也 图， 输入 孔 的 直 

径 为 10mm， 深 度 为 110mm， 孔 的 位 置 捕捉 草 绘 的 点 ， 单 击 

[确定 直接 乌 ， 如 图 5.41 所 示 。 图 5.39 冷却 水 孔 4 定 位 尺寸 
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5) 在 “草图 ”工具 条 中 , 单 击 “ 草 图 ” EF， 草图 平面 选择 定 模板 -了 方向 的 侧 
be 





nm 
到 
O 





























类 型 
U 常规 孔 
位 置 
关 指定 点 (0) 
方向 
逢 方向 [ 闸 委 直面 国 
形 扶 和 尺寸 


尺寸 
直径 10 Papa 


深度 限制 值 
深度 |110 mm 


项 锥 角 118 deg 














布尔 
布 水 甸 阔 差 
六 选择 体 (0) 















图 5-40 ”冷却 水 孔 4 参数 图 5-41 冷却 水 孔 4 





图 5-42 冷却 水 孔 5 定位 尺寸 


在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ”[ 国 按钮 ， 弹 出 孔 参数 对 话 框 ， 如 图 5.33 所 示 ， 章 
图 的 类 型 选择 [由 它 孔 。 加 输入 孔 的 直径 为 10mm， 深 度 


为 110mm， 孔 的 位 置 捕捉 草 绘 的 点 ， 单 击 上 确定 本 接 乌 ， 如 图 5.43 所 示 。 





下 
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图 5-43 冷却 水 孔 5 





6) 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 韦 “ 章 图 ” 上 屈 接 乌 ， 划 图 平面 选择 定 模板 + 方向 的 


侧面 ， 绘 制冷 却 水 孔 6 的 定位 点 ， 如 图 544 所 示 ， 单 击 有 这 














图 5-44 ”冷却 水 孔 6 定 位 尺寸 


在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “和 孔 ”上 图 胆 按 钮 ， 弹 出 孔 参 数 对 话 框 ， 如 图 545 所 示 ， 草 
图 的 类 型 选择 [ 岂 荣 W 国 输入 孔 的 直径 为 10mm， 深度 


为 100mm， 筷 的 位 置 捕捉 章 绘 的 点 ， 单 击 世 确定 本 按钮 ， 如 图 5.46 所 示 。 定 模板 冷却 水 道 
的 总 体 设计 如 图 5.47 所 示 。 

7) 调用 冷却 水 接口 : 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6”-、“ 运 水 (冷却 系统 ) 系 
列 ”-，“ 水 嘴 (冷却 水 接口 )”， 选择 冷却 水 接口 模式 如 图 5.51， 单 击 


的 水 道 和 


出 口 方 向 ， 单 击 鞠 | ”根据 命令 行 提示 ， 选 
择 切 前 的 模板 为 定 模 板 。 根 据 命 令 行 提示 ， 选 择 冷却 水 接口 放置 点 为 刚 建立 的 定 模 板 水 道 的 
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进出 水 口 ， 强 出 水 踢 的 沉 孔 尺寸 对 话 框 ， 直 径 为 25mm， 深 度 为 23mm， 单 击 因 取消 梧 信 包 ， 
弹出 冷却 水 接口 放置 点 对 话 框 ， 选 择 冷却 水 接口 放置 点 为 刚 建立 的 定 模 水 道 的 进出 水 口 的 加 


心 ， 单 击 世 取消 司 掖 钮 ， 完 成 定 模板 冷却 水 接口 设计 ， 如 图 548 所 示 。 




















图 5-45 冷却 水 孔 6 参数 图 5-46 ”冷却 水 孔 6 





图 5-47 定 模 板 冷 却 系统 
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安 | | 区 
沉 头 孔 直径 = 25.000b 
沉 头 孔 深度 = [ 23.0000| 

水 哗 尖 泪 门 37-14978868) 


[确定 耻 [ 返回 | | 四 消 | 




















图 5-48 ”调用 冷却 水 接口 


8) 调用 止 水 栓 : 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6”-、“ 运 水 (冷却 ) 系列 ”一 
-上 水 栓 "， 迁 反思 > 人 404N 必 | 水 恰 的 方向 选择 
ea ii 栓 的 放置 点 清 捉 定 模板-7 方 向 
的 冷却 水 孔 中 心 ， 完 成 止 水 栓 工 的 调用 ， 单 击 司 返回 司 护 甸 。 

上 上 水 栓 的 方向 选择 [和 100 次 生 
点 捕 提 定 模板 -方向 的 冷却 水 孔 中 心 ， 完 成 止 水 栓 2 的 调用 ， 单 击 国 通 回 下 按钮。 

上 水 栓 的 方向 选择 四 | 水 检 的 放 和 
点 捕 提 定 模板 + 了 方向 的 冷却 水 孔 中 心 ， 完 成 止 水 栓 3 的 调用 ， 单 击 国 通 回 到 按钮。 


上 水 检 的 方向 选择 ER 1 的 放 千 


点 捕捉 定 模板 +2 方向 的 冷却 水 孔 中心 ， 完 成 止 水 栓 4 的 调用 ， 单 击 固 取消 梧 护 钮 ， 结 果 如 
图 549 所 示 。 

(5) 调用 吊环 

在 菜单 栏 中 选择 “HB MOULD M6.6”-、“ 模 具 标 准 件 ”-、 “吊环 ”"， 选 择 


Eco nr > wm 业 浊 
| ， 根 据 命令 行 的 提示 ， 选 择 吊环 放置 点 ， 


依次 捕 提 + 了 方向 的 两 个 吊环 孔 ， 单 击 基 融 消 司 按钮 。 同 样 ， 完 成 _ 了 方向 的 两 个 吊环 的 调 
195 











me UG NX 8.5 注射 模具 设计 实例 精 午 








用 ， 如 图 5-50 所 示 。 





图 5-49 调用 止 水 栓 图 5-50 ”调用 吊环 
(6) 设置 定 模 标准 件 图 层 
定 模 标准 件 一 般 放 在 50-64 层 ， 具 体 按照 个 人 习惯 来 定义 。 本 章 在 这 里 做 一 个 范例 。 





二 

1) 单 击 “实用 工具 "工具 条 的 “图 层 设置 ”有 洋 出 图 551 窗口 ， 将 
图 ALL-A-PLATE (上 模 肥 和 隐 ALL-8-PLATE 仆 模 胚 ) 前 面 的 “wv” 取消 。 屏 幕 中 只 显示 未 定义 
图 层 的 标准 件 ， 现 对 其 依次 定义 。 

2) 单 击 “格式 ， “移动 至 图 层 ” 本 ， 选 择 图 中 的 定位 圈 和 两 个 螺栓 ， 单 击 
[确定 | 接 饥 ， 在 “目标 图 层 或 类别 ”栏目 中 ， 输 入 50， 如 图 5-52 所 示 ， 单 击 车 应 用 信人 乌 。 

3) 单 击 | 选择 新 对 象 ， 选 择 两 个 冷却 水 接口 ， 单 击 
[证 | 按 包 ， 在 “目标 图 层 或 类 别 ” 栏 目 中 ,输入 51 层 ， 单 击 车 应 用 以 铀 。 

4) 单 击 | 选择 新 对 象 ,选择 四 个 止 水 栓 ， 单 击 
计生 定 相 掖 负 ， 在 “目标 图 层 或 类 别 ” 栏 目 中 ， 输 入 52 层 ， 单 击 车 应 用 本 按钮。 

5) 单 击 | 选择 新 对 象 , 选择 两 个 吊环 ， 单 击 


[确定 je 乌 ， 在 “目标 图 层 或 类 别 ”栏目 中 ,输入 54 层 ， 单 击 车 应 用 本 按钮。 
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| 图 导 设 置 和 5x 
查找 以 下 对 象 所 在 的 图 层 人 
选择 对 象 (0) Ea 
工作 图 层 人 | 
工作 图 层 [2 
图 层 人 
按 范围 /类 别 选择 图 层 | 驴 | 图 层 移动 x 
加 关怀 目标 图 层 或 类 别 
类 别 过 滤器 区 Ea| [加 
名 称 ， 择 避 可 见 对象 数 en 
下 . 回 0 HB_MOULD 46 类 别 过 湖 器 
HALL 100 0 HE_MOULD - 胡 波 站 37-134978868) 
次 11-4-PI ATF (上 江上 及 】 
DALL-A-PLATE { 上 上 模 肛 ) 口 10 AL1-8-PLATE 全 模 肛 } 
口 ALL-8-PLATE 证 模 肛 川 口 31 
图 后 
7I 作 29 四 
2 ] Ti 
100 了 
107 了 
4 [ 加 109 如 
110 了 和 
显示 [全 有 多 的 四 民国 177 ] 
112 2 
添加 类 别 114 7 
二 和 hs 用 
| 图 层 控 制 XX 119 24 
250 16 过 
设置 VV 254 12 - 
CE [ 重新 高 高 显示 对 象 | 
| 选择 新 对 象 | 
[启用 -了 [名 泣 二 
yy 
图 5-51 设置 定 模 标准 件 图 层 图 5-52 ”图 层 移动 


6) 单 击 选择 新 对 象 , 选择 四 个 灸 针 ， 单 击 


[确定 二 接 钮 ， 在 “目标 图 层 或 类 别 ” 栏 目 中 ， 输 入 53 层 ， 单 击 启 王 定 滞 掖 包 。 





Es me 
7) 单 击 “实用 工具 ”工具 条 的 “图 层 设置 。 和 下 ， 单 击 例 蝎 短 居 撤 血 ， 单 击 “添加 


类 别 ” 图 将 类 别 过 滤器 中 新 添加 的 图 New Category 1 重 命名 为 ALL-A-PLATE- 


BZJ， 和 鼠标 点 选 其 他 位 置 ， 完 成 重 命名 。 选 中 图 人 LA-PLATE-BZ/ ， 右 键 单 击 呈 编辑 ， 
弹出 图 层 类 别 对 话 框 ， 如 图 5-53 所 示 。 在 图 层 /状态 /计数 栏目 下 ， 选 择 50， 按 住 键盘 shift 


校 健 的 同时 ， 选 择 64， 单 十 EE 于 完 于 | 3 


不 。 
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位 | 图 后 类 列 x 如 | 图 层 类 别 











ALL-A-PLA TE-BZ') ALL-A-PLATE-BZ) 

范围 或 类 别 [| 范围 或 类 别 

类 出。 | 类 别 

口 HB_MOULD : 胡 波 门 37-149788658) 0 HB_MOUD : 胡 波 门 37-1497886 中 
pe ( 止 模 且 } pe 化 模 肛 ) 

ALL-B-PLATE (下 模 且 ) ALL-B-PLATE (下 模 用 ) 








图 层 / 钛 态 /计数 图 层 / 钛 六 /计数 
了 Inclvded 
5] Included 
52 lnclvded 
53 Included 
34 Included 
55 lnclvded 
S56 Included 
S57 lncluded 





























全 | 图 后 设 站 
查找 以 下 对 象 所 在 的 图 层 全 














按 范围 / 兴 别 选择 图 层 
国 类 别 显示 
类 别 过 滤 强 


回 0 HB_MOULD 

四 - 回 ALL 

| a! 1 -4-PLATE-SZ) 
-. 口 5 





田口 ALL-A-PLAE 什 模 且 )| 口 


























图 5-53 ”设置 图 层 类 别 
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5. 4.5 ” 推 板 标准 件 的 导入 
(1) 推 板 镶 件 设计 
1) 单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 的 “隐藏 ”2 (或 用 快捷 键 Cul + B) 隐藏 推 板 和 4 个 








4 
小 镶 杆 ， 单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 的 “ 反 向 隐藏 ” 2 (或 者 快捷 键 Cul + Shift+B) 反问 
隐藏 ， 屏 幕 中 只 显示 推 板 和 四 个 小 镶 针 ， 如 图 5-54 所 示 。 











图 5-54 ，” 推 板 和 四 个 小 久 杆 


2) 由 于 推 板 是 运动 的 ， 为 防止 镶 杆 窜 动 ， 需 要 将 镶 杆 的 挂 人 台面 加 无 头 螺 栓 固 定 。 在 此 
设计 镶 针 时 ， 应 同时 考虑 无 头 螺 栓 的 尺寸 和 位 置 。 


在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” 区 上 拉 钮 ， 拉 伸 的 界面 选择 四 个 镶 杆 与 推 板 接触 
的 边缘 线 ， 拉 介 的 为 “Z， 拉 介 的 起 始 值 为 0， 结 束 选 择 | 鸣 直至 延伸 部 分 “出 ， 选 择 推 板 底 
面 ， 单 击 车 确定 本 校 铀 ， 如 图 5-55 所 示 。 

十 
3) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ”国界 和 。 目 未 体 为 小 镶 针 ， 工 具体 为 小 负 


针 下 的 拉 伸 实体 ， 分 别 将 四 个 镶 针 和 四 个 拉 伸 体 依 次 求 和 ， 如 图 5-56 所 示 。 
4) 镶 杆 挂 台 设计 : 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6” 一 “模具 建 模特 征 ” 一 “ 镶 针 






挂 台 ” 选择 [an 于 动 再 入 村 OOTTEET， 镶 针 挂 台 的 方向 选择 
后 ， 选 择 其 中 一 个 锐 针 ， 选 择 模 仁 或 切削 
体 为 推 板 ， 弹 出 镶 针 挂 台 参数 窗口 ， 挂 台 直 径 为 68mm， 高 度 为 16mm， 如 图 5-57 所 示 ， 单 
击 [ 确定 jg: 钮 ， 单 韦 四 观 汪 下拉 钮 。 同 样 的 方法 ， 依 次 完成 四 个 镶 针 挂 台 操作 ， 结 果 如 图 
5-57 所 示 。 
注意 ;设计 镶 针 挂 台 的 直径 时 ， 应 同时 考虑 无 头 螺栓 的 尺寸 。 例 如 ， 镶 针 挂 台 直 径 为 
gmm ， 无 头 螺栓 可 设 为 M10， 镶 杆 的 挂 台 的 高 度 为 10mm， 无 头 螺 栓 的 高 度 为 10mm。 
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可 | 二 他 [Six 





























7 
7 选择 折线 (8) 回国 
方向 A 
7 指定 天 里 x 
限制 和 | 
珊 

距离 0 mm 
> 7 选择 对 象 (1) 可 

E Ee 回 开阔 驼 廊 智 能 体积 

了 ZC > 布尔 Y 
Ai 、 医 
人 > - 
世故 | ^ 
[Se ws J ef < 








图 5-55 ” 拉 伸 镶 针 底部 边缘 线 


禄 针 挂 台 直 径 值 = [8.0000 
德 针 挂 台 高 度 值 = [ 16.0000 


观 边 训 空 值 = [5.5000 


贸 针 挂 台 识 波 站 37-]4978868) 


[确定 耻 [ 返回 | [了 消 ] 
| FCW ee 


a 











5-56 ” 馈 针 求 和 
ee 图 5-57 镶 针 挂 台 参 数 
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5) 在 “特征 ”工具 条 中 , 单 击 “ 偏 置 面 ” 国 硬 按钮 ， 偏 置 值 输入 10， 单 击 “ 反 向 ” 
关 入 徊 ， 依 次 选择 四 个 久 杆 挂 台 的 底面 ， 单 击 世 和 定 司 扩 铀 ， 如 图 5.58 所 示 。 











x 一 全 
一 选择 面 (4) et | 

全 和 No MN 
全 10 jmm Wal ml 
后 向 x 十 I 
| | 】 zc 

预览 v (名 




















图 5-58 ” 侦 置 镶 针 挂 台 底面 


6) 插入 无 头 螺栓 : 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6” 一 “螺丝 (螺栓 ) 系列 ”一 
“无 头 螺 丝 "”， 根 据 状 态 栏 提示 ， 要 切削 的 实体 选择 推 板 ， 无 头 螺 栓 的 类 型 选择 





,公制 无 头 螺 栓 的 型 号 选择 
M9 无 x 织 栓 的 放置 方向 选 拓 


dh ， 如 图 5-59 所 示 ， 无 头 螺栓 的 放置 点 捕 
捉 馈 杆 挂 台 的 底面 圆心 ， 弹 出 螺 孔 深度 对 话 框 (深度 值 即 为 切削 实体 的 数值 ， 只 要 大 于 实 


捕捉 镶 针 挂 合 
底面 圆心 





螺丝 孔 深度 = [ so0.00)| 


无 涉 螺 给 /名 波 站 37-14978868) 


户 询 定 -] [5 | 广 取消 | 











图 5-59 ”无 头 螺栓 
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际 螺 孔 即 可 ， 在 此 系统 默认 50) ， 单 击 四 驶 消 辣 按钮 。 依 次 选择 另外 三 个 馈 针 挂 台中 心 ， 单 
击 上 观测 | 皮包 


7) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” “wy 目标 体 选 择 推 板 ， 工 具体 选择 四 
个 镶 针 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 记 确定 -] 掖 包 。 
(2) 推 板 冷却 系统 设计 


1) 孔 1 设计: 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 草 图 ” EF 草图 平面 选择 推 板 +X 
方向 的 侧面 ， 绘 制冷 却 水 孔 1 的 定位 点 ， 如 图 5-60 所 示 ， 了 筷 的 中 心 到 推 板 右 侧 壁 的 距离 为 
80mm， 到 分 型 面 的 距离 为 17. Smm ( 推 板 厚度 是 35mm， 冷却 水 孔 设 计 在 板 的 中 间 位 置 ) ， 


意 二 + 完成 草图 


在 “特征 ”工具 条 中 ，, 单 击 “ 孔 ”[ 国 国 按 钮 ， 弹 出 孔 参 数 对 话 框 ， 如 图 533 所 示 ， 草 








图 的 类 型 选择 | 划 常规 图 ， 答 入 孔 的 直径 为 10mm， 深 度 
为 280mm， 孔 的 位 置 捕捉 草 绘 的 点 ， 单 击 [确定 下 按钮 ， 如 图 5.61 所 示 。 











图 5-60 ” 推 板 冷却 水 孔 1 定位 尺寸 图 5-61 推 板 冷 却 水 孔 1 


2) 孔 2 设计; 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 章 图 ” | 古 jx 伺 ， 草 图 平面 选择 推 板 + 
方向 的 侧面 ， 绘 制冷 却 水 孔 2 的 定位 点 ， 如 图 5.62 所 示 ， 单 击 且 计划 加 

在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ”国术 钮 ， 弹 出 孔 参 数 对 话 框 ， 如 图 5.33 所 示 ， 章 
图 的 关 型 选择 [由 党 贺信 A 孔 的 直径 为 omm， 深度 


为 280mm， 孔 的 位 置 捕捉 章 绘 的 点 ， 单 击 车 确 定 本 按钮 ， 如 图 5-63 所 示 。 





3) 孔 3 设计 : 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “草图 ” 证 按 钥 ， 章 图 平面 选择 推 板 -X 
= 
方向 的 侧面， 绘制 冷却 水 孔 3 的 定位 点 ， 如 图 5-64 所 示 ， 单 市 用 | 寺 二 浊 图 
202 














图 5-64 ” 推 板 冷 却 水 孔 3 定位 尺寸 


在 “特征 ”工具 条 中 , 单 击 “ 孔 ”[ 国 加 按钮 ， 弹 出 孔 参数 对 话 框 ， 如 图 5.33 所 示 ， 章 
图 的 类 型 选择 |U 学 了 图 答 和 孔 的 直径 为 1omm 深度 
为 280mm， 孔 的 位 置 捕捉 草 绘 的 点 ， 单 击 
[确定 二 拉锯 ， 如 图 5.65 所 示 。 


4) 孔 4 设计 : 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 


< 草图” | 区 | 反馈， 意图 平面 选择 推 板 -了 方向 的 
侧面 ， 绘 制冷 却 水 孔 4 的 定位 点 ， 如 图 5-66 所 示 ， 





在 “特征 ”工具 条 中 , 单 击 “ 孔 ”@ 鸭 拉 包 ， Sk 
弹出 孔 参数 对话 框 如 图 56 所 示 ， 草图 的 类 型 选择 


VL ,给 和 了 1 的 直径 为 10mm, 深度 为 250mm, 也 


的 位 置 捕捉 草 绘 的 点 ， 单 市 上 确定 按钮， 如 图 5-68 所 示 。 
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ZC 














图 5-66 推 板 冷却 水 孔 4 定位 尺寸 


5) 和 孔 5 设计 : 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 草 图 ” 呈 [ 和 人 草图 平面 选择 推 析 -了 
方向 的 侧面 ， 绘 制冷 却 水 孔 4 的 定位 点 ， 如 图 5-69 所 示 ， 了 筷 的 中 心 到 推 板 右 侧 壁 的 距离 为 


a 
120mm， 到 分 型 面 的 距离 为 17. 5mm， 单 击 基 半 


尼 直 = 


















尺寸 
直径 
深度 限制 
深度 
共和 










高 尔 
布尔 
“选择 体 (7) 




















图 5-69 ” 推 板 冷却 水 孔 5 定位 尺寸 


图 5-67 推 板 冷 却 水 孔 4 参数 


在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ” 国 轩 按钮 ， 弹 出 孔 参数 对 话 框 ， 如 图 5.70 所 示 ， 章 


图 的 类 型 选择 由宇 也 。 国 ， 答 和 筷 的 直径 为 omm， 深度 
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| 
为 90mm， 孔 的 位 置 捕捉 草 绘 的 点 ， 单 击 马 确定 相 ， 如 图 571 所 示 。 推 板 冷却 水 的 总 体 设计 
如 图 5-72 所 示 。 


ji EE 






























类 型 | 人 
册 常规 孔 局 
位置 和 | 
7 扒 让 点 (7) 
方向 |A| 
了 方向 癌 ) 查 直 于 面 民 
形 拱 和 尽 二 [和 | 
成 了 | 出 语音 四 | 
尺寸 人 
直径 10 mm | 喝 | 
深度 限制 什 ™ 
深度 

顶 锥 角 118 deg | 
布 泵 A 
布尔 面 来 莽 








选择 体 (1) 











图 5-71 推 板 冷却 水 孔 5 





图 5-72 推 板 冷却 水 设计 


66 一 


6) 调用 冷却 水 接口 : 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6” 一 “ 运 水 (冷却 水 ) 系 
列 ” 一 “水 嘴 (冷却 水 接口 )”， 选择 冷却 水 接口 模式 ， 如 图 5-73 所 示 ， 单 击 


的 水 中 
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出 口 方向 ， 单 击 | | ， 根 据 命令 行 提示 ， 选 
择 切 前 的 模板 为 推 板 。 根 据 命令 行 提示 ， 选 择 冷却 水 接口 放置 点 为 刚 建立 的 推 板 水 路 的 进出 


水 口 ， 弹 出 冷却 水 接口 的 沉 孔 尺 寸 对 话 框 ， 直 径 为 25mm， 深 度 为 23mm， 单 击 医 到 消 司 过 
钮 ， 弹 出 冷却 水 接口 放置 点 对 话 杠 ， 选 择 冷却 水 接口 放置 点 为 刚 建立 的 推 板 水 路 的 进出 水 口 


的 圆心 ， 单 击 四 本 消 下 接 包 ， 完 成 推 板 冷 却 水 接口 设计 ， 如 图 5.73 所 示 。 


jE | 居 

沉 头 孔 直 答 = | 25.00op| 

法 头 孔 深度 = [ 23.booo| 
水 旺 计 RE(7 37-14978868) 


EE 





















图 5-73” 推 板 冷 却 水 接口 


7) 调用 止 水 栓 : 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6” 一 “ 运 水 (冷却 水 ) 系列 ”一 


“ 止 水 栓 ”， 选 择 i ， 止 水 检 的 方向 选择 
| 推 板 _ 了 方向 的 


冷却 水 孔 中 心 ， 完 成 止 水 检 1 的 调用 ， 单 击 上 四 梧 掖 包 。 
上 水 栓 的 方向 选择 拓 和 生 | 下 水 栓 的 放置 


点 捕捉 推 板 -方向 的 冷却 水 孔 中 心 ， 完 成 止 水 栓 2 的 调用 ， 单 击 思 到 回 引 控 饥 。 


上 水 答 的 方向 迁 择 0 io 站 


点 捕捉 推 板 + 了 方向 的 冷却 水 孔 中 心 ， 完 成 止 水 检 3 的 调用 ， 单 击 四 适 回 下 按钮 ， 结 果 如 图 
5.74 所 示 。 

(3) 推 板 螺 栓 设 计 

如 图 5-75 所 示 ， 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6” 一 “螺丝 (螺栓) 系列 ”一 
“ 正 向 螺丝 〈 螺 栓 )"， 根 据 命 令 行 的 提示 ， 选 择 螺栓 放置 实体 面 为 推 板 上 表面 ， 螺 栓 的 定位 
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图 5-74 ”调用 止 水 栓 







3. 螺 栓 孔 放置 点 
(4. 螺 栓 孔 断 点 ) 


2. 选 择 过 孔 实 体 


选择 对 银 (7) 
晶 丝 过 孔 直径 = 
螺丝 孔 深 - (16.00] 


全 选 








图 5-75 定 模 型 芯 螺 栓 设计 
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类 开间 十 WC 内 六 角 絮 栓 的 过 孔 实 休 选 反 


推 板 和 个 复位 杆 ， 单 击 [ 确定 摔 钮 。 螺 栓 的 放置 点 捕 提 复位 杆 顶 面 圆心 ， 弹 出 内 六 角 螺 
栓 孔 打 断 点 对 话 框 ， 默认 参数 ， 单 击 [ 上 确定 沾 按 乌 内 六 角 螺 检 的 类 型 选择 














和 
| 
议 负 ,再 单 击 ES， 完成 扒 板 同性 的 
5 
5.4.6 动 模 标 准 件 的 导入 

(1) 动 模 镶 针 设计 

1) 由 于 动 模板 下 面 没 有 支撑 板 ， 在 设计 馈 针 时 ， 需 考虑 馈 针 的 固定 方式 。 本 例 采 用 无 
头 螺栓 固定 。 


在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 韦 “ 拉 华 ”四 由 按钮 ， 拉 伸 的 截面 选择 4 个 灸 针 的 边缘 线 
(考虑 到 此 位 置 的 产品 可 能 有 和 斜 度 ， 所 以 在 拉 伸 时 一 定 选择 镶 针 底部 的 边缘 线 ) ， 如 图 5-76 
所 示 。 拉 伸 的 起 始 值 和 结束 值 均 要 超过 动 模板 的 上 下 面 ， 如 图 5-76 所 示 。 

2) 在 菜单 栏 中 单 击 “ 分 析 ” 一 “简单 干涉 "， 弹 出 简单 干涉 对 话 框 ， 干 涉 检查 结果 对 
象 选 择 [ 王 区 仁 ” 加 ， 第 一 干涉 体 选 择 动 模板 ， 第 二 干涉 体 选 择 刚 创建 的 一 个 拉 介 
体 ， 单 击 车 应 用 = 按钮 。 同 样 方法 ， 依 次 创建 动 模板 和 4 个 拉 伸 体 的 干涉 体 (图 中 桥 黄 色 的 
四 个 实体 即 为 干涉 体 ) ， 删 除 四 个 拉 伸 实体 ， 如 图 5-77 所 示 。 








3) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” 加 目标 体 选 择 动 模板 ， 工 具体 选择 


四 个 镶 针 〈 即 四 个 干涉 体 ) ， 设 置 选 项 中 “保存 工具 ”， 单 击 启 确定: 近 乌 。 
4) 馈 针 挂 台 设计 : 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6. 6” 一 “模具 建 模特 征 ”一 “ 灸 针 






( 杆 ) 挂 台 ” 选择 本 主动 视 计 持久 针 挂 台 的 方向 先 
择 本 疝 ， 选 择 其 中 一 个 镶 针 ， 选 择 型 芯 或 切 


削 体 为 动 模 板 ， 弹 出 镶 针 挂 台 参数 窗口 ， 挂 台 直 径 为 10mm， 高 度 为 18mm， 如 图 5-78 所 示 ， 


单 击 户 铺 定 相 按 甸 ， 单 击 车 取消 司 掖 铀 。 同 样 的 方法 ， 依 次 完成 四 个 镶 针 挂 台 操作 ， 结 果 如 
图 S-78 所 示 。 


5) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 偏 置 面 ” 国 网 按钮 ， 偏 置 值 输 入 12， 单 击 “ 反 向 ” 
jg， 依次 选择 四 个 售 针 挂 台 的 底面 ， 单 市 确定 拉锯 ， 如 图 5.79 所 示 ， 
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拉 伸 此 边缘 线 





诉 选择 曲线 他) 


方向 


开始 
距离 
结束 
距离 
四] 开关 轮廓 智能 体积 


布尔 





























在 | 简单 干涉 





六 选择 体 (0) 





干涉 检查 结果 
| 结果 对 象 
基 








图 5-77 创建 干涉 体 
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贸 针 挂 各 直径 值 = [10.00]| 
镶 针 挂 自 高度 值 = [18.00) 
丙 边 避 空 值 = [六 50] 

禄 针 挂 生涯 沁 37-]4978868) | 


[确定 二 [返回 | [取消 | 

































图 5-78 动 模板 镶 针 挂 台 参数 图 5-79 ” 偏 置 动 模板 镶 针 挂 台 底面 





6) 插入 无 头 螺栓 : 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6” 一 “螺丝 (螺栓 ) 系列 ”一 
“无 头 螺丝 〈 螺 栓 )”， 根 据 状 态 栏 提示 ， 要 切削 的 实体 选择 动 模板 ， 无 头 螺 栓 的 类 型 选择 


Vs 2 公制 无 头 爆 栓 的 型 号 选择 


MI2 ,无 头 螺 栓 的 放置 方向 选择 
也 方向 ， 如 图 5-80 所 示 ， 无 头 螺栓 的 放置 点 捕 


提 镶 针 挂 台 的 底面 圆心 ， 弹 出 螺栓 孔 深 度 对 话 框 (深度 值 即 为 切削 实体 的 数值 ， 只 要 大 于 
实际 螺 孔 即 可 ， 在 此 系统 默认 50) ， 单 击 国 本 湖 下 按钮 。 依 次 选择 另外 3 个 镶 针 挂 台 中 心 ， 
单 击 车 取消 司 俯 分。 


(2) 动 模 冷却 系统 设计 





1) 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 草 图 ” 加 | 控 乌 ， 章 图 平面 选择 动 模板 +X 方向 的 


be 





侧面 ， 绘 制冷 却 水 两 个 孔 的 定位 点 ， 如 图 5-81 所 示 ， 单 击 上 这 

在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ”I 拉锯， 弹出 孔 参 数 对 话 杠 ， 如 图 5-82 所 示 ， 草 图 
的 类 型 选择 | 由 常 岂 图 | 输入 孔 的 直径 为 10mm,， 深度 限 
制 渤 反 轨 体 国 ， 乱 的 位 置 捕 提 章 绘 的 点 ， 单 击 世 请 证 本 撤 铂 ， 如 图 5-82 所 示 。 
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捕捉 馈 针 挂 合 
底面 圆心 




















图 5-81 动 模板 冷却 水 孔 定 位 尺寸 


2) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”-、“ 运 水 (冷却 系统 ) 系列 ”一 “ 隔 水 片 ”， 


选择 市 喉 牙 隅 水 片 ， 隔 水 片 的 放置 底面 选择 动 模板 底 


面 ， 弹 出 料 位 预 留 距 离 对 话 框 ， 输 入 20 〈 即 隔 水 片 到 产品 面 的 距离 ) ， 隔 水 片 的 型 芯 选 择 动 
模板 ， 陋 水 片 的 插入 点 XY 坐标 输入 〈40,，40,) 〈 注 : 此 处 与 Z 轴 的 坐标 无 关 ) ， 此 时 弹出 


隔 水 片 的 参数 窗口 ， 如 图 5-83 所 示 ， 单 市 [确定 按钮， 
单 击 若 到 消 司 按钮， 将 XY 的 坐标 改 成 -40，40)， 单 击 [确定 入 包 ， 
单 击 基 取消 司 以 钮 ， 将 XY 的 坐标 改 成 ( -40，-40)， 单 寺 [确定 掖 包 。 
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单 击 攻取 消 司 按钮， 将 XY 的 坐标 改 成 (40，_ 40) ， 单 击 启 三 定 本 按钮。 完成 隔 水 片 
的 设计 ， 最 后 结果 如 图 5-83 所 示 。 








5 指定 点 他 


方向 
EB 











形 并 和 尺寸 


尺寸 
直径 
深度 限制 






































Ee 
X 坐 标 = [ 4.00] 
Y 坐 标 = [40.00] 
直径 = [ 20.00] 
EE 帘 度 - [5 4 00] 
高 度 = | 170.00 
角度 (0 OR 90)- [ 0.00) 
隔 来 片 5-8-10-11-13-15-19-234-30 














图 5-82 ” 动 模板 冷却 水 孔 图 $-83 ”调用 隔 水 片 
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3) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” Bs 目标 体 选择 动 模板 ， 工 具体 选择 


四 个 隔 水 片 的 切削 实 体 ,设置 选项 中 不 用 “保存 工具 ”， 单 击 [ 确 定 按钮 ， 如 图 5-84 所 
示 。 






出 


图 5-84 ” 隔 水 片 装配 图 


4) 调用 冷却 水 接口 : 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6” 一 “ 运 水 (冷却 水 ) 系 
列 ” 一 “水 嘴 (冷却 水 接口 )”， 选择 冷却 水 接口 模式 如 图 5-51,， 单 击 


的 水 省 


出 口 方 向 ， 单 击 二 二 所 命 仿 - 行 提示 ， 选 
择 切 削 的 模板 为 B 板 ( 动 模 ) 。 根 据 命令 行 提示 ， 选 择 冷却 水 接口 放置 点 为 刚 建立 的 B 板 
( 动 模 ) 水 道 的 进出 水 口 ， 弹 出 冷却 水 接口 的 沉 孔 尺 寸 对 话 框 ， 直 径 为 25mm， 深 度 为 
23mm， 单 击 四 可 消 到 按钮 ， 弹 出 冷却 水 接口 放置 点 对 话 框 ， 选 择 冷却 水 接口 放置 点 为 刚 建 
立 的 定 模 水 道 的 进出 水 口 的 圆心 ， 单 击 戎 取消 司 按钮 ， 完 成 B 板 ( 动 模 ) 冷却 水 接口 设计 。 

同 理 ， 调 用 B 板 ( 动 模 ) -处 方向 的 冷却 水 接口 ， 如 图 5-85 所 示 。 

(3) 限 位 钉 设计 

在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6”-、“ 模 具 标 准 件 ”-、“ 垃 圾 ( 限 位 ) 钉 ”， 单 击 


几何 排列 式 垃圾 条 “着 十 ee ， 弹 出 限 位 钉 任意 


相位 最 大 角 位 置 坐 标点 对 话 框 ， 鼠 标 捕 换 复 位 杆 挂 台 底面 圆心 ,选择 


位 于 下 模 底 板 。 弹出 限 位 钉 坐 标 值 尺寸 窗口 ， 单 击 
站 果 如 图 5.86 所 
示 。 


、» 
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沉 头 孔 直径 = 
沉 头 孔 深度 = 


| 水 呀 贿 波 (1 37-14978868) | 





[| [无 四] [ I | 








图 5-85 ” 动 模 板 冷 却 水 接口 


jl [x 
垃圾 条 六 值 = | 82.00 
垃圾 条 Y 值 = | 145.00| 


培 塌 条 位 置 站 8 波 门 37-14978868) 








[| [ MW | 


























图 5-86 ” 限 位 钉 设计 
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(4) 定位 块 设计 
1) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “定位 块 ”选择 
23X530 定位 块 | 选择 | ， 弹 出 定位 块 


放置 点 对 话 框 ， 选 择 推 板 + 外 方向 的 边缘 中 ， 点 〈 此 处 任意 选 一 点 即 可 ， 后 面 可 修改 放置 
点 )， 弹 出 定位 块 中 心 点 坐标 对 话 框 ， 如 图 5-87 所 示 ， 输 入 定位 块 XY 坐标 (135, 0), 单 


击 已 确 证 本 按钮 ， 单 击 世博 司 按钮 ， 选择 笠 角 宰相 定位 所 ， 选 择 
: 切削 恒 板 定位 块 楼 | 
2) 在 菜单 栏 中 选择 “HB MOULD M6. 6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “定位 所 ”选择 


pp | 光 择 [人 滴定 位 


块 放置 点 对 话 框 ,选择 推 板 + 了 方向 的 边缘 中 点 (此 人 处 任意 选 一 点 即 可 ， 后面 可 修改 放置 
点 )， 弹 出 定位 块 中 心 点 坐标 对 话 框 ， 如 图 5-88 所 示 ， 输 入 定位 块 XY 坐标 (135, 0), 单 


击 确定 下 按钮， 单 击 [到 消 可 拉 包 ， 选择 匀 角 箭 相 定位 块 ， 选 择 


切 站 二 板 定位 块 本 | 
2 


定位 块 中 心 点 * 值 = [ 135.00| 
定位 块 中 心 点 『 值 = 0. a0 


ef (37-14978868) | 
CR 二 [到 昌隆 
































图 5-87 ”调用 定位 块 图 5-88 ”定位 块 效果 图 
5S.S5 小 结 


1) 由 于 本 产品 较 大 ， 型 腔 数 量 为 1， 底 部 有 文 撑 面 ， 故 采用 直接 式 进 料 。 
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2) 直接 式 进 料 ， 在 设计 时 应 注意 以 下 几 个 问题 : 

QD 为 了 将 流 道 去 除 时 不 致 影响 装配 ， 其 浇 口 套 应 伸 进 产品 为 0.5 ~0.7mm; 

为 了 保证 塑料 能 顺利 的 填充 型 腔 ， 在 正 对 浇 口 套 的 部 位 应 加 工 一 个 四 形 球面 ， 以 便于 
塑料 的 填充 。 

3) 在 设计 推 板 时 ， 与 料 位 相 接触 的 部 分 留 10mm 的 封 料 位 ， 再 用 斜 度 的 形式 做 出 ， 其 
余 没 有 和 料 位 直接 接触 的 部 分 全 部 用 斜面 配合 ， 方 便 推 出 和 合 模 。 


S.6 综合 练习 
本 章 的 设计 任务 是 烟灰 饶 模型 ， 如 图 5-89 所 示 ( 随 书 附带 光盘 中 “exercise \ cp- 


05. prt”) ， 根 据 客户 提出 的 设计 任务 ， 见 表 5-2 ， 选 择 合适 的 分 型 面 ， 并 设计 出 模具 的 浇注 
系统 、 推 出 系统 ， 选 用 合适 的 模 架 完成 三 维 总 装 图 。 





图 5-89 ”烟灰 和 产品 图 


表 5-2 ”烟灰 缸 产 品 客户 要 求 

















产品 材料 | 用 途 | 产品 外 观 要 求 | 材料 收缩 率 | ， 模 腔 排 位 及 数量 “| ”产量 各 注 
诅 件 表面 光洁 ， 外 表面 不 能 有 气泡 、 

透明 PC 类 力 6%o 一 模 一 腔 | 

透明 PC | 烟灰 红 | 没有 流 纹 、 飞 边 等 eo | 四 陷 和 喷 凌 竺 
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一 一 塑料 盖 板 模具 设计 





如何 使 用 手动 分 模 的 方法 进行 模具 设计 
0 如何 设 计 反 进 料 的 浇注 系统 

器 如 何 创建 冷却 系统 

外 反 向 进 料 推出 机 构 的 设计 
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6.1 设计 任务 





本 章 的 设计 任务 是 塑料 盖 板 模具 ， 在 接受 设计 任务 时 ， 客 户 提供 的 是 塑料 盖 板 产品 的 模 
型 图 ， 如 图 6-1 所 示 ， 并 提出 一 些 设计 要 求 见 表 6-1。 











图 6-1 塑料 盖 板 产品 模型 图 




















表 6-1 客户 要 求 
产品 材料 用 途 产品 外 观 要 求 材料 收缩 率 模 腔 排 位 及 数量 产量 备注 
外 表 光 滑 ， 没 有 产品 要 求 装配 ， 表 面 要 
ABS 朔 料 善 6%o 一 模 一 腔 10 万 
塑料 盖 板 | 流 纹 、 飞 边 等 人 求 光 滑 




















6.2 设计 思路 分 析 


下 面 以 塑料 盖 板 产品 的 结构 ， 进 行 模具 设计 思路 分 析 : 

1. 用 途 分 析 

该 产品 属于 电器 产品 ， 注 射 条 件 为 高 温 、 高 
压 ， 故 对 模具 有 较 高 强度 要 求 ， 尺 二 定位 要 求 比 
较 高 ， 产 品 也 要 有 一 定 耐 磨 性 和 耐 腐蚀 性 。 

结构 分 析 

(1) 模具 结构 

塑料 盖 板 产品 结构 比较 简单 ， 不 需要 进行 特 
殊 结 构 设 计 ， 可 采用 一 模 一 腔 的 二 板式 模具 结构 ， 
如 图 6-2 所 示 。 





























be 分 型 面 
分 型 面 取 在 制品 最 大 截面 处 ， 为 保证 制品 的 C1-2040—A60— B60 -C70 
外 观 质量 和 便于 排 气 ,分 型 面 选 在 产品 的 底部 ， 图 6-2 模具 结构 
如 图 6-3 所 示 。 
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ZC 
型 腔 
人 i 
图 6-3 分 型 面 


(3) 浇 口 类 型 
由 于 产品 的 外 观 和 结构 限制 ， 不 允许 在 产品 外 表面 留 有 进 料 痕迹 ， 本 例 采 用 反 向 直接 进 
料 的 方式 ， 如 图 64 所 示 。 





图 64 浇 口 方式 


(4) 推出 系统 
由 于 本 例 是 反 向 进 料 ， 动 模 没 有 推出 机 构 ， 知 采用 推 杆 推出 ， 需 再 设计 一 个 推出 机 构 ， 
如 图 6-5 所 示 。 





a) 推 杆 设计 





b) 推出 机 构 设 计 


图 6-5 推 杆 及 推出 机 构 设 计 
(5) 冷却 系统 


根据 制品 的 形状 、 尺 寸 和 模具 结构 ,冷却 孔 取 6mm。 由 于 型 芯 和 型 腔 的 结构 限制 ， 动 
模 和 定 模 采用 循环 式 冷 却 系 统 比较 合理 ， 如 图 6-6 所 示 。 


219 


me UG NX 8.5 注射 模具 设计 实例 精 午 











b) 定 模 冷却 系统 


图 6-6 动 、 定 模 冷 却 系统 


6.3 ”模具 设计 流程 及 知识 点 


6.3.1 模具 设计 流程 分 析 

本 例 将 完全 采用 建 模 模块 的 功能 进行 模具 设计 ， 设计 模 具 时 设计 出 主要 成 型 结构 ， 定 模 
板 、 动 模板 以 及 模 架 的 加 载 、 流 道 系统 、 推 出 系统 、 冷 却 系统 等 的 设计 ， 最 后 完成 其 他 零 部 
件 的 加 载 。 主 要 设计 流程 是 : 调和 人 参考 模型 与 缩放 模型 一 创建 补 块 完成 破 孔 修补 一 创建 型 腔 
型 起 一 创建 镶 针 一 调和 人 模 架 一 设计 流 道 系统 一 设计 冷却 系统 一 设计 推出 系统 一 完成 模具 设 
计 。 
6. 3.2 主要 知识 点 

本 例 主要 包含 如 下 知识 点 : 
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1) 如 何 通过 “草图 ” Ef “ 拉 伸 ” Wh “创建 方块 ” 上 “ 求 声 、 四 “ 移 


人 


关上 
从 参数 ” 六 等 功能 完成 产品 的 分 型 。 





2) 如 何 通 过 “HB_MOULD” 外 挂 完成 模 坏 的 调用 、“ 开 框 ” 下 、 馈 针 、 螺 栓 、 冷 却 水 





和 “也” 国 、 辐 本 休 ” 国 、 球 ， 加 、… 合 介 角 ”[ 和 、< 关 模 ” 轩 、wcs 生 株 
变换 等 功能 的 使 用 完成 模 架 的 加 载 、 反 向 进 料 系统 、 冷 却 系统 的 创建 。 

3) 如 何 通过 “HB。MOULD” 外 挂 的 “ 顶 针 ( 推 杆 )”、“ 顶 针 ( 推 杆 ， 避 空 ”、“ 模 仁 
(型 腔 型 芯 ) 避 空 "、“ 修 剪 顶 针 〈 推 杆 ) ”等 功能 完成 推 杆 的 设计 ， 通 过 “ 偏 置 面 ”| 攻 看 、 


* 求 和 ”功能 完成 推出 机 构 的 设计 . 
6.4 塑料 盖 析 模具 设计 实 操 


6. 4.1 调 入 模型 与 设置 收缩 率 


(1) 在 Windows 界面 选择 “开始 ”一 “所 有 程序 ”一 “Siemens NX 8.5” 一 >“ NX 
8.5” 命 令 ， 进入 NX 8.5 初始 化 环境 界面 。 

(2) 调 入 参考 模型 : 按 < Ctrl + 0 > 组 合 键 弹 出 “打开 部 件 文 件 ” 对 话 框 ， 选 择 塑料 盖 
板 产品 文件 〈 随 书 附 带 光 盘 中 “example\ 05\ cp-06. prt”) ， 然 后 单 击 _ 显 按钮 调 入 参考 模 
型 ， 如 图 5-7 所 示 。 

(3) 在 “标准 ”工具 条 中 单 击 “ 建 模 ” 呢 按钮 或 按 Ctrl + M 组 合 键 进入 建 模 模块 。 


(4) 复制 产品 : 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”-、“ 复 制 至 图 层 ” 伺 选项 ， 类 选择 的 对 象 选 
择 塑 料 盖 板 产品 ， 单 击 上 确定 本 按钮 ， 弹 出 “图 层 移 动 ”对 话 杠 ， 目 标 图 层 或 类 别 输 入 2， 


单 击 上 确定 控 馈 ，。 


(5) 图 层 设置 : 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”一 “图 层 设置 ” 盎 选 项 ， 弹 出 图 层 设置 对 话 
框 ， 将 2 层 的 产品 的 复制 文件 设置 为 不 可 见 (具体 的 操作 方法 ,参考 第 3 章 和 第 4 章 的 步 
又 ) 。 

(6) 设置 收缩 率 : 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”一 “ 偏 置 /缩放 ”一 “缩放 体 ”| 几 选项 ， 
弹出 “缩放 体 ” 对 话 框 ,选择 塑料 盖 板 产品 ， 设 置 比例 因子 为 1. 006， 如 图 6-7 所 示 。 

(7) 将 产品 绝对 坐标 系 变换 到 产品 分 型 面 中 心 。 该 产品 坐标 已 经 做 过 调整 ， 如 图 63 所 
示 。 


6.4.2 产品 分 型 














(1) 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 章 图 ” 加 得 ， 在 好 平面 建 章 图， 单 击 “ 抢 形 ， 
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世 ]， 选 择 “ 从 中 心 ” EE 开始 绘制 矩形 ， 中 心 点 选择 原点 (0,，0)， 和 矩形 宽度 为 1 20mm， 














E pr _ es | 站 完成 草图 
高 度 为 320mm， 角 度 为 0"， 如 图 6-8 所 示 ， 单 击 鼠 标 中 键 确认 ， 单 击 芭 襄 2 
注意 : 草图 参数 切换 的 时 候 ， 可 用 键盘 “TAB” 进 行 切换 。 

类 型 人 

图 均匀 可 

位 ^ 

关 选 择 体 (0) [可 

缩放 点 A 




















图 6-7 设置 收缩 率 





喜 | 矩形 区 
拭 形 方法 | 输入 模式 


吕 尹 较 | 网 富 














图 6-8 ”创建 型 腔 型 芯 草 图 





(2) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” Oh 拉锯， 拉 伸 的 截面 选择 刚 创 建 的 草图 ， 


| 拉 伸 的 开始 值 输入 35mm， 绪 束 值 输入 -40mm， 如 图 6-9 所 示 。 
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安 | 控 介 Ej 
天 面 和 
二 选择 曲线 (4) 
方向 A 
.7 指定 基 昌 民 加 四 日 
限制 克 
开始 [名 证 加 
中 高 5 i 
结束 [器 秆 加 
距离 一 4 sim 
门 开放 轮 记 久 能 体积 
布尔 v 
拓 模 v 
坊 置 Y 
设置 A 
体 类 型 实体 区 
ES [0. 0254] 
预览 Y 
[确定 习 应 用 | 取消 














图 6-9 创建 型 腔 型 芯 
(3) 产品 破 口 修补 : 产品 外 表面 有 四 个 缺口 ， 可 采用 补 实体 或 补 片 体 ， 本 实例 采用 补 实体 。 


在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 模 具 工具 ”W， 单 击 “ 创 建 方 类 ”网 i 
“创建 方块 ”对 话 框 ， 如 图 6-10 所 示 。 


创建 方 拓 的 类 型 选择 [加 包 妃 。 图, 对象 选择 产品 所 


口 的 圆柱 面 ， 面 间隙 为 0mm， 单 击 [ 确 定 相 ， 如 图 6-10 所 示 ， 依 次 完成 四 个 破 孔 的 修补 。 
容 | 创建 方 颁 EE 








“7 选择 对 象 7) 
参考 CSYS 

V 指定 方位 
设置 

破 孔 圆柱 面 











[|| 应 用 | 职 消 








图 6-10 修补 破 孔 
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(4) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” i 目标 体 选择 创建 的 方块 ， 工 具体 


选择 塑料 善 板 产 品 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 [5 确 定 相 ， 如 图 6-11 所 示 ， 依 次 完成 4 
个 补 实体 和 塑料 盖 板 产品 的 求 差 操作 。 








图 6-11 实体 求 差 


(5) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” Bo 目标 体 选择 前 面 草 图 拉 伸 的 实 


体 ， 工 具体 选择 塑料 盖 板 产品 和 4 个 补 实体 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 记 确定 了 
(6) 分 割 型 腔 型 世 ; 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”_，“ 修 前 ”_，“ 拆 分 体 ”上 ， 目 标 选择 
拉 伸 的 实体 ， 分 割 的 平面 选择 XY 平面 ， 完 成 动 模型 芯 、 定 模型 腔 的 分 割 ， 如 图 6-12 所 示 。 



































选择 体 {1) 

工具 A 
| I 新 尘 面 - 
7 措 定 平面 加 区 昌 

设置 bd 
预 晶 YY 
[十 刁 应用 了 [取消 十 








图 6-12 分 割 型 腔 型 芯 


Ww 
(7) 在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参数 ”局 校 乌 ， 对 象 选 择 型 腔 型 芯 ， 单 
击 [ 确 定 直接 钮 ， 分 割 后 的 型 腔 型 芯 


E/No 


十 
(8) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ”上 国生。 目标 体 选择 动 模型 腔 ， 工 具体 先 
择 型 长 部 分 零件 ， 如 图 6-13 所 示 ， 单 击 上 应 用 二 按钮。 对 定 模 型 芯 求 和 ， 目 标 体 选择 定 模 


be 


型 芯 ， 工 具体 选择 4 个 补 实体 ， 单 击 [确定 按钮 ， 如 图 6-13 所 示 。 
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图 6-13 ”型 芯 、 型 腔 
6. 4.3 ”导入 模 架 
(1) 调 入 龙 记 大 水 口 CI 型 2040 模 架 ( 直 浇 口 模 架 C 型 ) 
单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”- 一 “ 模 胚 系列 ”一 “ 龙 记 ”， 单 击 


| 新 建 模 肛 j， 弹 出 龙 记 标准 模 胚 对 话 框 ， 设 置 参数 
如 图 6-14 所 示 。 选 择 大 水 口 (二 板式 ) 系列 CI 型 20 系列 2040 模 架 ，A ( 定 模 ) 板 60、B 


( 动 模 ) 板 60 、C 板 垫 块 70， 单 击 [5 确 定 相 按 饵 ， 完 成 模 架 的 调用 ， 














模 胚 类 型 


水 口 
简化 细 水 口 





OK | Back | Cancel | 


图 6-14 模 架 导 入 


(2) 模板 开 框 设计 

单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”-、 “模具 建 模特 征 ”-、“ 开 框 ”是 绰 ， 弹 出 开 框 间隙 对 
话 框 ， 单 击 局 太 定 本 按 甸 ， 弹 出 类 选择 对 话 框 ， 根 据 状 态 栏 提示 ， 选 择 定 模型 腔 ， 单 击 世 确 定 可 
撤 伍 。 弹出 开 柜 关 型 对 话 柜 , 站 二 Eeeaa ua 


国 角 参数 对 话 框 ， 输 入 圆 角 半 径 为 9mm， 单 击 记 稀 定 了 按钮 ， 单 击 车 取消 司 以 角 ， 完 成 操作 ， 如 
图 0-15 所 示 。 
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请 您 输入 圆 角 半径 R= 
模 全 本 X 直 = 120. OCOD 
模 苇 长 y 值 = 320. DC 
模 七 高 2 荐 = 


EE [CE] CW 





图 6-15” 定 模 开 框 
用 以 上 同样 的 方法 ， 可 完成 动 模 的 开 框 设计 。 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”- 
“模具 建 模特 征 ”-，“ 开 框 ”是 引 ， 弹 出 开 框 间 阶 对 话 框 ， 单 击 确定 本 按钮 ， 弹 出 类 选择 
对 话 框 ， 根 据 状态 栏 提示 ， 选 择 动 模型 芯 ， 单 市 [确定 拉锯 。 弹 出 开 框 类 型 对 话 框 ， 单 击 
[ 贺 角 型 ， 弹 出 圆 角 参 数 对 话 框 ， 输 入 圆 角 半径 
为 9am， 单 击 请 了 定 梧 扩 钮 ， 单 击 世 取 消 导 六 乌 ， 完 成 操作 ， 如 图 6-16 所 示 。 














图 6-16 动 模 开 框 


(3) 动 模 馈 针 设计 
隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模板 和 动 模型 芯 。 
单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6. 6” 一 “模具 特征 建 模 ” 一 “ 镶 针 ”， 根 据 状态 栏 提示 ， 





馈 针 挂 台 的 方向 为 Be 0 
模 仁 (型 芯 )”"， 选 择 1 个 镶 针 面 ， 单 击 [ 确 定 相 按钮 ， 弹 出 馈 针 直径 对 话 框 ， 单 击 
[确定 本 摔 钮 ， 如 图 6-17 所 示 ， 依 次 选择 4 个 镶 针 面 ， 完 成 4 个 动 模 镶 针 的 设计 。 
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图 6-17 动 模 镶 针 设 计 


(4) 定 模 锐 针 设计 
隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 定 模板 和 定 模型 必 。 
单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6. 6” 一 “模具 特征 建 模 ” 一 “ 钞 针 ”， 根 据 状态 栏 提 示 ， 


生 针 挂 台 的 方 语 为 灶 于 人 人 站 站 半 于 寺 革 站 半 
模 仁 (型 芯 )”， 选 择 1 个 镶 针 面 ， 单 击 世 确定 本 按钮 ， 弹 出 馈 针 直径 对 话 框 ， 单 击 
[确定 掖 包 ， 如 图 6-18 所 示 ， 依 次 选择 4 个 镶 针 面 ， 完 成 4 个 定 模 镶 针 的 设计 。 








图 6-18 ” 定 模 镶 针 设计 


(5) 定 模 螺栓 设计 
1) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6”- 一 “螺丝 (螺栓 ) 系列 ”-、“ 正 向 螺丝 ”， 
根据 命令 行 的 提示 ， 选 择 螺栓 放置 实体 面 为 定 模板 上 表面 ， 螺 栓 的 定位 类 型 单 击 


定位 平 而 同伴 选择 定 模板 的 上 表面， 


弹出 类 选择 对 话 框 ， 选 择 过 孔 实体 为 定 模板 和 定 模型 腔 ， 单 击 车 确定 相近 钮 。 内 六 角 螺 栓 孔 
断 点 选择 型 腔 放置 在 定 模板 的 位 置 。 


内 六 角 则 恰 类 型 选择 | winl 人 和 人 币 内 六 角 
屿 性 所 Xioa en 人 arruk(2 
152) ， 参 考 参数 如 图 6-19 所 示 ， 单 击 [ 确定 接 钮 ， 完 成 参数 设计 。 再 单 击 四 观测 下 拉锯 ， 


ep 
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3. 选 择 过 扎实 体 

3 好 标 = | 52. 00 5. 螺 栓 参 数 

) 众 标 = 152. 00| 

EY i 头 直径 = [18.00| 

风头 高 度 = [11.00 

螺丝 过 孔 直径 = (4141.00] 

螺丝 乱 深 = 20. 00| 

正 向 螺 些 胡 波 站 3 产 14978868) | 

[确证 了 [返回 | [ 取消 | 














图 6-19 ” 定 模 螺栓 


2) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6”-、“ 螺 丝 系列 ”-、“ 正 向 螺丝 ”， 根 据 命 令 
行 的 提示 ,选择 螺栓 放置 实体 面 为 定 模 板 上 表面 螺栓 的 定位 类 型 单 击 


位 平 面 同样 尘 拌 定 模板 的 上 表面 ， 
弹出 类 选择 对 话 柜 ， 选 择 过 孔 实 体 为 定 模 板 和 定 模型 腔 ， 单 击 [确定 按钮 。 内 六 角 螺 栓 也 
断 点 选择 型 腔 放置 在 定 模板 的 位 置 。 

内 六 角 螺 栓 类 型 选择 村 | 公制 内 六 角 


训 栓 型号 这 500， 局 栓 的 位 首 XY 人 村 


(52，0) ,参考 参数 如 图 6-20 所 示 ， 单 击 世 确定 本 掖 钮 ， 完 成 参数 设计 。 再 单 击 基 取消 本 


信介 ,HE ， 光 的 定 侦 板 和 型 斤 的 巾 丛 
连接 设计 。 

(6) 动 模 螺栓 设计 

1) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6”-、“ 螺 丝 (螺栓 ) 系列 ”-、“ 正 向 螺丝 ”， 
根据 命令 行 的 提示 ， 选 择 螺 栓 放 置 实体 面 为 动 模板 底面 螺栓 的 定位 类 型 单 击 


| ;人 平面 同样 尘 择 动 模板 的 上 表面 ， 
弹出 类 选择 对 话 杠 ， 选 择 过 孔 实 体 为 动 模板 和 动 模型 芯 ， 单 击 [确定 按钮 。 内 六 角 螺 栓 也 
断 点 选择 型 芯 放置 在 动 模板 的 位 置 。 
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Ci 
替 标 = [0.00) 
沉 头 直径 = 门 1 0 
沉 头 高 度 = | 
螺丝 过 孔 直 径 -= [11.00) E> 
晶 丝 孔 深 = [20.oo| 
三 正 向 蝇 & 滞 坡 (137149788589 | 














内 六 角 螺 恰 类 型 选择 | |， 公制 内 六 角 
这 丛 型 号 法 由 栓 的 位 置 Y 标 (52， 
152) ， 参 考 参数 如 图 621 所 示 ， 单 击 [ 确定 按钮 ， 完 成 参数 设计 。 再 单 击 四 一 肖 下 拉锯 ， 


WH 


2) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6”-、“ 螺 丝 系列 ”-、“ 正 向 螺丝 ”， 根 据 命 令 
行 的 提示 ， 选择 螺栓 放置 实体 面 为 动 模板 底面 ,螺栓 的 定位 类 型 单 击 


|， 定位 平面 同伴 选择 动 民 板 的 上 表面， 


弹出 类 选择 对 话 柜 ， 选 择 过 孔 实 体 为 动 模板 和 动 模型 芯 ， 单 击 [确定 按钮 。 内 六 角 螺 栓 也 
断 点 选择 型 芯 放置 在 动 模板 的 位 置 。 






内 六 角 昭 栓 类 型 选择 村 于 计 。 让 于 | 人 入 制 内 六 角 
过 性 型 号 这 C0 (5 
0) ,参考 参数 如 图 621 所 示 ， 单 市 确定 按钮， 完成 参数 设计 。 再 单 击 四 观 尖 | 拉 包 ， 


选择 NN ， 完 成 动 模板 和 型 芯 的 螺栓 连接 设 
和 
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图 6-21 动 模 螺 栓 装 配 图 


6.4.4 ”浇注 系统 设计 
本 套 模具 的 主要 特点 是 反 向 进 料 ， 即 动 模 方 向 进 料 ， 此 市 为 本 套 模具 的 特色 。 
(1) 动 模 座 板 打 了 筷 


在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ”国术 钮 ， 弹 出 孔 参 数 对 话 框 ， 草 图 的 类 型 选择 
UL 总 的 形状 和 尺寸 选择 
守 沪 图， 沉 类 直径 输入 120 ( 即 为 定位 轿 装 配 孔 ) ， 沉 头 深度 为 5mm， 直 径 为 
gomm， 深 度 限制 选择 [加 通体 辆 ， 孔 的 位 置 捕捉 动 模 座 板 上 的 原 有 KO 孔 的 顶 面 


中 心 ， 单 击 上 确定 可 按 甸 ， 如 图 6-22 所 示 。 
(2) 推 杆 国定 板 动 推 板 
1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 上 推 杆 板 和 下 推 杆 板 。 
2) 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”-、“WCs”， 类 型 选择 ， 单 击 站 证 aWe ， 


电驴 的 CYS 图 对象 选 择 推 板 底面 平面 ， 单 击 记 证 梧 坟 


钮 ， 即 将 工作 坐标 移动 到 下 推 杆 板 的 中 心 位 置 ， 结 果 如 图 6-23 所 示 。 





3) 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”一 “设计 特征 ”一 “圆柱 体 ” | 圆柱 的 类 型 选择 


蔬 轴 、 直 径 和 高 度 | 的 方向 迁 拓 国力 和 的 指定 点 单 击 
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塑料 盖 板 模具 设计 < 








国立 出 点 对 话 框 ， 输出 华 标 为 《0，0，0)， 圆 柱 直 径 输入 70mm， 高 度 输入 
100mm， 单 击 [确定 本 按钮 ， 如 图 624 所 示 。 











图 6-22 定 模 座 板 打 孔 


和 村 | CSYS | 


类 型 
| 旦 驳 的 csys 问 


ZC 
参考 对 象 人 











[eal 





图 6-23 ”坐标 变换 


EY 
柱 体 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 [ 确定 校 饥 ， 如 图 6-25 所 示 。 


河清 
选择 圆柱 体 ， 单 击 车 确定 按钮 ， 如 图 626 所 示 。 
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村 | 圆柱 BE 
占 
2 “| 天 醒 EE 
一 一 类 型 A 
[可 灿 、 直 径 和 高 度 加 
| | | | 自动 和 点 局 
地 人 | 
| 人 
，7 指定 舌 里 因 国 所 间 二 
国医 站 选择 对象 (0) 
忆 指证 点 二 | | 
| | | | 输出 时 标 人 
尺寸 人 
直径 人 2 2e [o.000000 mm 网 | 
高度 289 0 网 Ye [o.oo0000 mm 国 
布尔 A|| zc 0.000000 mm 车 
i Ey — 
设置 YY | | 信和 
预览 VY 
-确定 -| [取消 
确定 了 [应 用 -| [一 取消 -| 

















图 6-24 插入 圆柱 





图 6-25” 推 板 打 孔 图 6-26 推 杆 固定 板 打 孔 
(3) 动 模板 打 孔 
1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 右 中 只 显示 动 模板 。 
2) 将 工作 坐标 移动 到 动 模 板 的 面 中 心 。 


在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”-“WCs"， 类 型 选择 , 单 击 必定 ai ， 


喝 台 的 c5 图, 对象 选择 动 模板 底面 平面 单 击 四 入 司 


按钮 ， 即 将 工作 坐标 移动 到 动 模板 的 中 心 位 置 ， 结 果 如 图 6-27 所 示 。 
要 | CSYS Pa 


类 型 入 














, 蝇 对 鱼 的 csys 





参考 对 象 
半 选 择 对 象 (0) 























图 6-27 变换 动 模板 工作 坐标 
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3) 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”一 “设计 特征 ”一 “圆柱 体 ”| 国 ， 同 柱 的 类 型 选择 
忌 轴 、 直径 和 高 度 加 直 的 方向 迁 拓 国力 轴 的 指定 点 单 击 
因 权 徊 ， 阐 出 点 对 话 框 ， 输 出 坐标 为 (0, 0, 0), 圆柱 直径 输入 60mm， 高 度 输入 


100mm， 布 尔 运算 选择 [ 辐 求 差 。 ”” 国 ,对 象 选 择 动 模板 ， 单 击 世 确定 按钮， 如 图 


6-28 所 未。 


国生 xX 
图 柱 类 型 











A 

| [这 条 、 直 和 高 度 国 
铀 人 入 
YY 指定 矢量 





加 区 























共 选择 体 (0) 
设置 |Y 
各 |Y| 

确定 应 用 一 | 





图 6-28 动 模板 打 孔 
(4) 将 动 模型 芯 打 孔 ， 设计 注射 机 喷嘴 放置 位 置 和 主流 道 
1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模型 忆 。 





Fa 


2) 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ” “WCS”， 单 汕 问 动态 回 。 如 图 629， 单 击 必 , 答 
人 ZZ 轴 移 动 的 距离 为 -16mm， 单 击 和 鼠标 中 间 确 认 。 


ZC 


距离 [-16 NS 
捕捉 | OOOOD 
-一 








图 6-29 ”变换 动 模型 芯 坐 标 
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3) 创建 喷嘴 放置 的 位 置 。 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”一 “设计 特征 ”一 “ 球 ” 9， 


球 的 类 型 选择 [ 考 中 心中 和 租 径 图 ，+ 心 点 单 击 园 按钮， 给 入 
坐标 为 WCS 原点 (0，0，0)， 输 入 球 直径 为 26mm， 布 尔 运算 选择 [ 辐 求 差 图 ， 


对 象 选择 动 模型 芯 ， 如 图 6-30 所 示 。 





淮 型 人 


ee 


| 寺中 心 点 和 直径 品 


























图 6-30 ”创建 喷嘴 放置 的 位 置 


4) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 倒 斜 角 ” 按钮, 倒 角 的 偏 置 横 截面 选择 

















对 种 国 ， 右 高 答 入 10mm,， 倒 角 的 边缘 刚 创建 的 喷嘴 放置 面 的 边缘 ， 选 择 如 图 
631 所 示 。 
ZC , 和 | 
7 YC Te 
XC 
i ae 辐 
图 6-31 倒 角 
5) 设计 主流 道 ， 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ” 国 国 按钮 ， 弹 出 孔 参数 对 话 柜 ， 如 


图 6.32 所 示 ， 草 图 的 类 型 选择 | 避 常规 了 呈 ， 论 入 孔 的 直 
径 为 归 . 5mm， 深 度 限制 选择 [时 明 体 。 。”” 国 ， 孔 的 位 置 捕 提 喷嘴 放 置 面 的 边缘 的 加 
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L， 单 确定 定 可 扩 钮 。 


塑料 盖 板 模具 设计 < 























s 指定 点 (7) 品 j 坚 





方向 A 
孔 方 向 + 沿 矢 旺 ™, 


7 措 定 拓 里 区 


形 装 和 尺寸 

























图 6-32” 动 模型 芯 打 孔 
6) 在 “特征 ”工具 条 中 , 单 击 “ 拔 模 ” 芍 按钮 , 拔 模 类 型 选择 
全 从 这 加 | 固定 的 边缘 选择 刚 创建 
的 孔 的 边缘 线 ， 拨 模 角 度 输 入 1.2°， 单 击 [确定 本 按钮 ， 如 图 6.33 所 示 。 
7) 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ” ，“WCS”， 单 击 点 WC3 设置 为 绝对 全 ， 将 坐标 切换 到 


绝对 的 WCS 原点 。 
6.4.5 冷却 系统 设计 


(1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 定 模板 和 定 模型 腔 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6” 一 “ 运 水 (冷却 系统 ) 系列 ”一 “ 运 水 (冷却 
系统 )"”， 单 击 “ 环 绕 型 运 水 (冷却 系统 )"”， 坐标 放置 方向 选择 








。 根 据 命 令 行 提示 ， 选 择 定 模型 腔 。 冷 
却 系统 的 具体 参数 可 参考 图 6-34， 水 路 的 直径 为 wmm， 单 击 _ 坚 按钮 。 如 果 对 水 道 设计 不 


， 如 果 对 水 道 设 计 满 意 ， 
| ， 完 成 定 模 冷 
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满意 ， 可 可 选择 | 


选择 戎 取 消 司 过 铝 ， 单 击 | 





Pei UG NX 8.5 注射 模具 设计 实例 精 讨 








却 系统 设计 ， 冷却 系 统 结果 参考 图 6-6a。 





















































右 | 技 模 ”ISXx 
拔 模 类 型 入 
仿 从 边 Es 
脱 模 方向 和 

”指定 矢量 Egleal ee 

固定 边 人 
7 选择 边 (1) | 
反 人 Bq 
角度 7 je deg 图 
添加 新 集 二 
| 列表 V 
可 变 拔 模 点 V| 
设置 Y| 
预览 dal 

[< 确定 | 应 用 | | 取消- 











图 6-33” 拔 模 





原始 数据 Ok Back Cancel 








J 





图 6-34 ” 定 模 冷却 参数 
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(2) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模板 和 动 模型 芯 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6” 一 “ 运 水 冷却 系统 ) 系列 ”一 “ 运 水 "， 单 击 





“环绕 型 运 水 ” ， 坐 标 放置 方向 选择 站 。 根 
据 命令 行 提示 ， 选 择 动 模型 芯 。 冷 却 系统 的 具体 参数 可 参考 图 6-35， 水 道 的 直径 为 $6mm， 


单 击 又 按钮 如 果 对 水 道 设计 不 满意 可 选择 
重新 修改 环绕 型 运 水 参数 | 加 果 对 水 道 设计 清 意 ， 渤 择 国 沸 下 


按钮 ， 单 市 畴 > 一 | 异 肝 及 昼 人 >， 完成 动 模 冷却 系统 设计 ， 
冷却 系统 结果 参考 图 6-6b。 
闻 下 慌 仁 环绕 型 运 











水 /HB_MODULD/ 胡 波 /137-14978868 EE 一 | 日 | 














原 兹 数据 Ok | Back Cancel 








图 6-35” 动 模 冷却 参数 
6. 4.6 推 杆 设计 
(1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模 型 芯 : 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “草图 ” 





EF, 在 XY 平面 建 划 图， 尺寸 如 图 6-36 所 示 ， 草 图 中 共有 16 个 圆 。 
(2) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”-、“ 顶 针 ( 推 杆 ) 系列 ”一 “ 顶 针 ”， 单 击 


237 


me UG NX 8.5 注射 模具 设计 实例 精 午 


多 号 未 公制 珊 针 ， 弹 出 推 杆 参 数 对 话 框 ， 设置 参数 如 图 
637 所 示 , 单 击 吗 。 根据 提示 ,选择 放置 推 杆 点 的 位 置 , 点 的 类 型 切换 为 
十 现 有 点 加 ， 搬 捉 网 创建 章 图 上 的 16 个 圆心 点 ， 完 成 共 


16 根 推 杆 的 设置 ， 单 击 若 了 清 本 按 甸 ， 单 击 攻取 消 本 入 钮 ， 如 图 6-37 所 示 。 
过 人 HHE_M_EEIEIIEE | 

























































co 
ZC 2 
| DD YC 
; Le 
心 Te 
之 a XC 
Le 
心 bo 
% A Le 
全 | 一 原始 数据 | 
Dk Back| Cancel | | 
Y 
图 6-36 ” 推 杆 定位 点 草图 图 6-37 设置 推 杆 


(3) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6” 一 “项 针 ( 推 杆 ) 系列 ”一 “修剪 项 针 ”， 





弟 征 自动 收 瘟 公制 项 针 ， 弹 出 类 选择 对 话 框 ， 根 据 状 态 栏 


提示 ， 选 择 参考 的 产品 或 流 道 实体 ,选择 塑料 盖 板 产品 ， 单 击 车 确定 本 按钮 ， 如 图 6-38 所 
示 。 
(4) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”-“ 顶 针 ( 推 杆 ) 系列 ”一 “ 顶 针 避 空 ”， 





二 如 工人 入市 RH 答 入 下 模板 和 推 村 板 的 避 空 间 阶 
为 1 (双边 ) ， 推 杆 高 度 避 空 值 为 0， 软 件 自 动 将 动 模 和 推 杆 板 上 的 推 杆 避 空 孔 做 好 。 


ee 
根 推 杆 ， 设 置 选 项 中 “保存 工具 ”， 单 击 记 确定 -按钮 。 
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图 6-38 ”修剪 推 杆 
(6) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6” 一 “项 针 《〈 推 杆 ) 系列 ”一 “ 模 仁 (型 芯 ) 
避 孔 ”， 输 入 荧 空 间 际 【( 双 边 ) 为 1Imm， 料 位 预 留 高 度 为 20mm。 根 据 状态 栏 提示 ， 选 择 16 


根 推 征 ， 单 击 [ 确定 本 接 钮 ， 选 择 动 模型 芯 。 软 件 自动 将 动 模型 芯 上 的 推 杆 避 空 孔 做 好 ， 如 
图 6-39 所 示 。 


颁 | EE: 
但 空间 隙 FR% 为 = | 1.00 
腔 位 预 留 高 度 = [ zo0.ob 


| 模 守 顶 针 孔 必 宝 铺 用 疲 站 37-14978868) | 























图 6-39 ” 模 仁 避 空 
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6.4.7 推出 机 构 设计 


本 套 模具 为 反 向 进 料 ， 无 法 通过 推出 杆 项 出 ， 需 设计 一 套 反 向 推出 机 构 。 
(1) 创建 一 个 长 方 体 ， 长 60mm、 宽 35mm、 高 20mm。 在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 


单 击 “ 模 具 工具 ” 和 按钮 ， 单 而“ 创建 方 类 ” 轩 冶 徊 ， 弹 出 “创建 方 凑 ”对 话 框 ， 如 
图 640 所 示 。 
在 面 规则 示意 图 中 ， 选 择 “单个 面 "， 选 择 上 推 杆 板 和 下 推 杆 板 侧面 。 更 改 参数 ， 分 别 
单 击 两 侧面 的 箭头 ， 将 参数 修改 为 “ 面 间隙 = -30mm” ， 单 击 前 面 的 箭头 ， 将 前 面 的 面 参 
数 修改 为 “ 面 间 阶 ~20mm” ， 其 他 “ 面 间 辽 =Omm” ， 如 图 6.40 所 示 。 
便于 x 


| 
类 型 | 入 


















| | 回 包 寄 块 加 
对 象 | 人 
半 选 择 对 象 (O) 












参考 CSYS 





沁 指定 方位 





设置 























图 6-40 创建 长 方 体 
(2) 创建 拉杆 ,长 160omm、 宽 20mm、 高 19mm。 在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 单 击 


“模具 工具 ”其 掖 甸 ， 单 击 “ 创 建 方 天 ” 国 j 近 得， 弹出 “创建 方 其 ”对话 框 。 在 面 规则 
示意 图 中 ， 选 择 “单个 面 "， 选 择 刚 创建 长 方 体 的 上 表面 。 更 改 参数 ， 两 侧面 的 “ 面 间 险 = 
_20mm”， 上 表面 的 “ 面 间隙 = 160mm”， 前 面 的 “ 面 间 阶 = - lmm”， 其 他 “ 面 间隙 - 
0mm”， 如 图 6-41 所 示 。 
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图 6-41 创建 拉杆 
(3) 在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ,， 单 击 “ 模 具 工 具 ” 稚 接 钮 单 击 “创建 方块 ” 





EP 弹出 “创建 方块 ”对 话 框 。 在 面 规则 示意 图 中 ， 选 择 “ 单 个 面 "， 选 择 刚 创 建 的 
拉杆 的 上 表面 。 更 改 参数 ， 两 侧面 的 “ 面 间隙 =4mm”， 上 表面 的 “ 面 间 际 =15mm”， 其 他 
“ 面 间 际 =0mm”， 如 图 6-42 所 示 。 

(4) 创建 推出 机 构 限 位 块 : 在 “注射 模 向 导 ” 


工具 条 中 ， 单 击 “ 模 具 工 具 ” 研 按 钮 ， 单 击 “ 创 





建 方块 ” EI 弹出 “创建 方块 ”对 话 框 。 在 
面 规 则 示意 图 中 ， 选 择 “ 单 个 面 "， 选 择 前 面 创建 
的 长 方 体 的 上 表面 ， 如 图 6-43 所 示 。 更 改 参 数 ， 上 
表面 的 “ 面 间 际 =142mm”， 下 表面 的 “ 面 间 际 = 
-2mm”， 前 面 的 “ 面 间 际 =8mm”， 其 他 “ 面 间 际 
=0mm”， 如 图 6-43 所 示 。 





图 642 创建 方块 
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图 6-43” 限 位 块 
(5) 在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “模具 工具 ”4 按钮 ， 单 击 “ 创 建 方块" 
恩 入 得， 弹出 “创建 方块 ”对 语 术 。 在 面 规则 示意 图 中 ， 选 择 “ 单 个 面 "， 选 择 前 面 创建 


的 方块 的 下 表面 ， 如 图 6-44 所 示 。 更 改 参 数 ， 上 表面 的 “ 面 间 际 =140mm”， 下 表面 的 “ 面 
间 际 = -2mm”， 其 他 “ 面 间 际 =0mm”， 如 图 644 所 示 。 








图 6-44 创建 方块 
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和 
刚 创 建 的 方块 ， 单 市 确定 按钮 ， 如 图 6-45 所 示 。 


一 





= We 


图 645 限 位 块 求 差 


de 
拉杆 ， 设 置 选 项 中 “保存 工具 ”， 单 击 记 确定 可 按钮 ， 如 图 6.46 所 示 。 


ee 


por 





图 6-46 限 位 块 与 拉杆 求 差 
(8) 隐藏 其 他 部 件 ， 只 显示 推出 机 构 限 位 块 。 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 偏 置 面 ” 
[i 掖 钮 ， 选 择 限 位 块 滑 槽 的 三 个 侧面 ， 输 入 偏 置 参数 为 - 1mm， 如 图 647 所 示 。 


了 
(9) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” 让 将 拉杆 的 三 个 部 分 求 和 ， 如 图 6- 
48 所 示 。 


(10) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 倒 斜 角 ” ye 将 拉杆 头 部 倒 角 Smm， 其 他 
边缘 倒 角 为 2mm， 如 图 6-49 所 示 。 
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要 | 侦 置 面 号 | 县 
要 仿 置 的 面 人 
-7 选择 面 (3) [| 
偏 置 人 
坊 置 -1 mm 唱 
所 向 图 
预览 人 
加 搞 此 时 未 结果 |C、| 




















图 6-47 偏 置 限 位 块 滑 档 面 
















































































a GI 国有 用 |x 
| 国 S 司 天 [ 蜀 | || 9 
| 凡 置 人 
| | 横 截 面 [< 对 称 国 
| 距离 了 uh 
| 
| 构 规 面 EE Ea 
' [EE em | 下 高 引 mm 
设置 4 
忆 预览 4 
确定 | | 应 用 | 上 G 取 消 忆 











图 6-48 ”拉杆 求 和 图 6-49 ” 倒 角 操作 


ET 


(11) 镜像 推出 机 构 。 单 击 “ 格 式 ” 一 “变换 ” 臣 ， 变 换 的 对 象 选择 推出 机 构 的 所 
有 部 件 ， 单 十 ”Mss 通过 平面 这 伪 epe^ePP》 | 镑 像 的 平面 类 型 选择 
xz 图 单 击 ER 反思 单 击 


役 制 ， 单 击 蕊 现 消 下拉 乌 ， 如 图 6-50 所 示 。 
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图 6-50 ”镜像 推出 机 构 
(12) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6”-、“ 螺 丝 (螺栓 ) 系列 ”-、“ 正 向 螺丝 
(螺栓 )”， 根 据 命令 行 的 提示 ， 选 择 螺 性 放置 实体 面 为 限 位 块 的 上 表面 ， 螺 栓 的 定位 类 型 单 
十 ”定位 平面 同样 选择 限 位 块 的 上 表面 
弹出 类 选择 对 话 框 ， 选 择 过 孔 实体 为 顶 出 限 位 块 和 定 模板 ， 单 击 车 确定 按钮 。 内 六 角 螺 丛 











3， 公 和 制 内 六 角 
















曝 检 型 号 选 | ， 螺 栓 的 位 置 XY 坐标 (20， 
_60) ,参考 参数 如 图 6-51 所 示 ， 单 击 局 确定 本 按钮 ， 完 成 参数 设计 。 再 单 击 基 取消 二 


乌 ， 法 和 












全 标 = 定 模 报 


螺丝 过 孔 直 径 = 限 位 块 
es 











图 6-51 限 位 块 螺栓 
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(13) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6” 一 “螺丝 (螺栓 ) 系列 ”一 “ 正 向 螺 
丝 ”， 根 据 命令 行 的 提示 ， 选 择 螺栓 放置 实体 面 为 限 位 块 的 上 表面 ， 螺 栓 的 定位 类 型 单 击 


人 的 上 来 而 ， 


弹出 类 选择 对 话 框 ， 选 择 过 孔 实 体 为 推出 限 位 块 和 定 模板 ， 单 击 [ 确定 按钮 。 内 六 角 螺 栓 








孔 断 点 选 溢 “点 在 面 上 ”几时 yj fy 灵 与 定 模 板 丘 甬 面 的 任意 一 点 。 
内 六 角 螺 栓 类 型 选择 | 





， 公 制 内 六 角 









0 半生 生生 ， 巢 栓 的 位 置 XY 坐标 〈20， 
_30) ， 参 考 参 数 如 图 6-52 所 示 ， 单 击 世博 定 本 按钮 ， 完 成 参数 设计 。 再 点 击 医 玛 消 司 过 


旬 , 渤 SIOOGNR 人 限 位 决 昭 检 总 休 装 配 如 图 6- 


52 所 示 。 





螺丝 过 孔 直径 = 












螺丝 孔 深 = | E06 
| 正 向 螺丝 央 波 (7 37-14978868) | 

















图 6-52” 限 位 块 螺栓 装配 图 
(14) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6” 一 “螺丝 (螺栓 ) 系列 ”一 “ 正 向 螺 
丝 ” ， 根 据 命 令 行 的 提示 ， 选 择 螺栓 放置 实体 面 选 择 拉杆 底座 的 上 表面 ， 螺 栓 的 定位 类 型 单 


HE ， 定位 下面 同样 选择 拉杆 底座 的 上 夫 


面 ， 弹 出 类 选择 对 话 框 ， 选 择 过 和 孔 实体 为 拉杆 和 下 推 杆 板 ， 单 击 车 确定 按钮。 内 六 角 螺 丛 








孔 断 点 选择 “点 在 面 上 ” [国峰 ， 选择 拉 村 与 下 推 杆 板 接触 面 的 任意 点。 
内 六 角 螺 栓 类 型 选择 | 





， 公 制 内 六 角 









螺栓 型 号 尘 儿 ce 人 置 XY 举 标 (20 ， 
7.5) ， 参 考 参 数 如 图 6.53 所 示 ， 单 击 世 稀 定 本 掖 钮 ， 完 成 参数 设计 。 再 单 击 攻取 消 司 扩 钮 ， 
放 并 一 一 2 请 上 
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喝 丝 过 也 直径 ~ 
哩 丝 孔 深 = 拉杆 














图 6-53 ”拉杆 螺栓 
(15) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6”- “螺丝 (螺栓 ) 系列 ”-、“ 正 向 螺 
缘 ”， 根 据 命令 行 的 提示 ， 选 择 螺栓 放置 实体 面 选择 拉杆 底座 的 上 表面 ， 螺 栓 的 定位 类 型 单 


二 人 平面 同样 选择 拉杆 底座 的 上 表 


面 ， 弹 出 类 选择 对 话 框 ， 选 择 过 孔 实体 为 拉杆 和 上 推 杆 板 ， 单 击 车 确定 习 扩 钮 。 内 六 角 螺 从 














也 断 点 迁 择 “点 在 面 上 ”国语 ， 渤 择 拉 本 与 上 推 守 板 接触 而 的 任意 点， 
内 六 角 螺 栓 类 型 选择 | 
























J， 公 和 制 内 六 角 











螺栓 型 号 选区 | ， 螺 栓 的 位 置 XY 坐标 (0， 
_9) 参考 参数 如 图 6.54 所 示 ， 单 击 确 定 本 按 包 ， [到 














加 
闻 标 - 
人 村- 
风头 直径 ~ 
沉 头 高 度 - 
量 丝 过 孔 直径 = 
4 党- Se 
| 正 向 螺 经 泪 站 37-14978868) | 








图 6-54 ”拉杆 螺栓 装配 图 
(16) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6” 一 “项 针 ( 推 杆 ) 系列 ”一 “定位 销 








钉 " ， 销 钉 的 类 型 选择 | |， 根 据 命令 行 的 提 


示 ， 销 钉 的 放置 面 选择 推出 限 位 块 表面 ， 销 钉 的 打 断 点 选择 “点 在 面 上 ” 3 选择 限 位 
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块 与 定 模板 接触 面 的 任意 一 点 ， 过 孔 实 体 选 择 推出 限 位 块 和 定 模板 ， 单 击 上 确定 本 按 饥 ， 销 
钉 直径 为 6mm， 销 钉 孔 深 为 42mm， 单 击 记 确定 -| 按钮 。 销 钉 两 个 定位 边 依次 选择 限 位 块 的 


两 个 测 边缘 ， 销 钉 的 放置 点 人 7 为 (_10，25) ， 单 击 世 到 消 司 扩 钮 ， 答 入 第 二 个 销 钉 的 放 
置 点 XY 为 ( -50，25)， 结 果 如 图 6-55 所 示 。 
同样 的 方法 ， 将 另外 一 侧 限 位 机 构 的 螺栓 和 销 钉 做 好 。 











图 6-55 ”定位 销 钉 装 配 图 


6.5 人 小结 








1) 由 于 本 产品 较 大 ， 型 腔 数 量 又 是 一 模 一 腔 ， 从 产品 的 反面 进 料 ， 不 影响 产品 的 外 
观 ， 故 采用 直接 式 进 料 ， 其 进 料 速度 快 ， 进 料 均 匀 。 

2) 直接 浇 口 又 称 中 心 浇 口 、 主 流 道 型 浇 口 或 非 限制 性 浇 口 。 

3) 塑料 熔 体 直接 由 主流 道 进入 型 腔 ， 因 而 具有 流动 阻力 小 、 料 流速 度 快 及 补 缩 时 间 长 
的 特点 ， 但 注射 压力 直接 作用 在 塑 件 上 F ， 容 易 在 进 料 处 产生 较 大 的 残余 应 力 而 导致 塑 件 普 曲 
变形 ， 浇 口 痕迹 也 较 明 显 。 

4) 直接 浇 口 大 多 数 用 于 注射 成 型 大 型 厚 壁 长 流程 深 型 腔 的 塑 件 以 及 一 些 高 黏度 塑料 ， 
如 聚 碳酸 酯 、 聚 砚 等 ， 对 聚 乙烯 、 聚 丙烯 等 纵向 与 横向 收缩 率 有 较 大 差异 塑料 的 塑 件 不 适 
宜 。 

5) 直接 浇 口 多 用 于 单 型 腔 模 具 。 











6.6 综合 练习 

本 章 的 设计 任务 是 义 架 模型 ， 如 图 6-56 所 示 ( 随 书 附带 光盘 中 “exercise \cp-06. prt”)， 
根据 客户 提出 的 设计 任务 ， 见 表 6-2， 选 择 合适 的 分 型 面 ， 并 设计 出 模具 的 浇注 系统 、 推 出 
系统 ， 选 用 合适 的 模 架 完成 三 维 总 装 图 。 
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图 6-56 ”又 架 产品 图 
表 6-2 又 架 产品 客户 要 求 









































产品 材料 用 途 产品 外 观 要 求 。 “| 材料 收缩 率 | 天 位 | 产量 备注 
及 数量 
田 必 前 的 证 水 泥 没有 有 济 约 天 品 更 求 装 装 
理发 前 的 外 表 光 请 ,没有 流 纹 、 _ 米 两 腔 | 1 元 oe er li 
要 零 部 件 飞 边 等 差 内 ,防止 表面 缩水 
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本章 要 点 
加 掌握 滑 块 机 构 的 设计 
ED 掌握 余 推 杆 机 构 的 设计 
ED 掌握 一 模 出 两 件 模具 设计 
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7.1 设计 任务 





本 章 的 设计 任务 是 刀片 盒 模具 ， 在 接受 设计 任务 时 ， 客 户 提供 的 是 刀片 盒 上 盖 和 下 盖 产 
品 的 模型 图 如 图 7-1 所 示 ， 并 提出 一 些 设计 要 求 见 表 7-1。 





b) 刀片 盒 下 盖 


图 7-1 刀片 盒 上 、 下 盖 产 品 模型 图 
表 7-1 客户 要 求 
































产品 材料 用 途 产品 外 观 要 求 。 “| 材料 收缩 率 0 产量 备注 
外 表 光 滑 ,没有 流 纹 、 产品 要 求 装配 , 且 装 配 在 
PP 盒 产 品 18%o 一 模 20 
刀片 盒 产 品 飞 边 等 模 出 两 件 万 偏差 内 


7.2 设计 思路 分 析 


下 面 以 刀片 使 产品 的 结构 ， 进 行 模具 设计 思路 分 析 : 

1. 用 途 分 析 

该 产品 是 刀片 盒 ， 注 射 条 件 为 高 温 、 高 压 ， 故 对 模具 有 较 高 强度 要 求 ， 斥 才 定 位 要 求 比 
较 高 ， 产 品 也 要 有 一 定 耐 磨 性 和 耐 腐蚀 性 。 

2. 材料 分 析 

刀片 盒 采 用 的 材料 为 PP 塑料 。 

(1) 技术 指标 

PP 属于 结晶 型 高 罕 物 ， 有 质 轻 、 无 毒 、 无 味 的 特点 ， 而 且 还 具有 了 耐 腐蚀 、 耐 高 温 、 机 
械 强 度 高 的 特点 。 注 射 用 的 聚 丙烯 树脂 为 白色 、 有 蜡 状 感 的 颗粒 。 

聚 两 炳 容易 燃烧 ， 火 焰 上 端 呈 黄 色 ， 下 端 呈 蓝 色 ， 冒 少量 黑 烟 ， 并 熔融 滴 沙 ， 离 火 后 和 角 
继续 燃烧 ， 散 发 出 石油 味 。 

(2) 使 用 性 能 

聚 两 炳 具有 聚 乙烯 所 有 的 优良 性 能 ， 如 晶 越 的 介 电 性 能 、 耐 水 性 、 化 学 稳定 性 ， 宜 于 成 
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型 加 工 等 ; 还 有 聚 乙烯 所 没有 的 许多 性 能 ， 如 届 服 强度 、 抗 拉 强 度 、 抗 压强 度 和 硬度 及 弹性 
比 聚 乙烯 好 。 定 向 拉 伸 后 ， 聚 丙 炳 可 制作 匀 链 ， 有 特别 高 的 抗 弯 曲 疲 荔 强度 。 聚 两 炳 熔点 为 
164 ~170%C ， 耐 热 性 能 好 ， 能 在 100%C 以 上 温度 下 进行 消毒 灭 菌 。 其 低温 使 用 温度 达 
-15%C ， 低 于 -35Y 时 会 脆 裂 。 聚 丙烯 的 高 频 绝 缘 性 能 好 ， 而 且 由 于 其 不 吸水 ， 绝 缘 性 能 不 
受 湿度 的 影响 ， 但 在 氧 、 热 、 光 的 作用 下 ， 极 易 解 聚 、 老 化 ， 所 以 必须 加 入 防老 化 剂 。 

(3) 用 途 

聚 丙烯 可 用 做 各 种 机 械 零 件 ， 如 法 兰 、 接 头 、 泵 叶轮 、 汽 车 零件 和 自行 车 和 零件; 可 作为 
水 、 蒸 气 、 各 种 酸 碱 等 的 输送 管道 ， 化 工 容 右 和 其 他 设备 的 衬里 、 表 面 涂 层 ; 可 制造 盖 和 本 
体 合 一 的 箱 壳 ， 各 种 绝缘 零件 ， 并 用 于 医药 工业 中 。 

(4) 成 型 性 能 

肾 丙 烯 的 流动 性 好 ， 较 低 的 注射 压力 就 能 充满 型 腔 。 压 力 太 高 易 产 生 飞 边 ， 但 太 低 缩水 会 
严重 ， 注 射 压力 一 般 在 80 ~90MPa， 保 压力 取 注 射 压力 的 80% 左右 ， 宜 取 较 长 保 压 时 间 补 缩 。 

适 于 快速 注射 ， 为 改善 排 气 不 恨 ， 排 气 槽 宜 稍 深 取 0. 03mm。 

聚 丙 炳 结晶 度 高 ， 前 料 桶 取 200 ~240%C 、 中 料 简 取 170 ~220%C 、 后 料 简 取 160 ~ 1907 ， 
因 其 成 型 温度 范围 大 ， 易 成 型 ， 实际 上 为 减少 飞 边 及 缩水 而 采用 较 低 温度 。 

因 材 料 收缩 率 大 ， 为 准确 控制 塑 件 尺 寸 ， 应 适当 延长 冷却 时 间 。 

模 温 易 取 低 温 (20 ~40Y ) ， 千 模 温 太 高 使 结晶 度 大 ， 分 子 间作 用 强 ， 制 品 刚性 好 、 光 
泽 度 好 ， 但 柔软 性 、 透 明 性 差 ， 缩 水 也 明显 。 

背 压 以 0. 1MPa 为 宜 ， 干 粉 着 色 工 艺 应 适当 提高 背 压 ， 以 提高 混 炼 效果 。 

3. 结构 分 析 

(1) 模具 结构 

本 套 模具 是 一 模 出 两 件 不 同 的 产品 ， 由 于 两 件 产品 有 侧 凸 或 内 凹 ， 需 要 进行 滑 块 机 构 和 
斜 推 杆 机 构 设 计 ， 可 采用 一 模 一 用 的 两 板式 模具 结构 ， 如 岁 7-2 所 示 。 
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图 72 模 架 结构 
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(2) 分 型 面 





分 型 面 取 在 制品 最 大 截面 处 ， 为 保证 制品 的 外 观 质量 和 便于 排 气 ， 分 型 面 选 在 产品 的 底 
印 ， 各 图 73 所: i 


型 面 
(3) 浇 口 类 理 生动 模 全 
a) 刀片 盒 上 盖 分 型 面 


由 于 产品 较 大 ， 型 腔 数量 是 一 
模 两 件 ， 可 以 采用 S 式 侧 进 料 ， 进 
料 速 度 快 旦 均匀， 如 图 7-4 所 示 。 

(4) 脱 模 机 构 

由 于 刀片 盒 无 特殊 外 观 要 求 ， 
推出 机 构 可 以 采用 推 杆 推出 ， 如 图 b) 刀片 使 下 得分 型 面 
7-5 所 示 。 图 7-3 刀片 盒 上 、 下 盖 分 型 面 

(5) 冷却 系统 

动 模 和 定 模 均 采 用 循环 式 冷却 系 统 ， 如 图 7-6 所 示 。 








图 74 ” 浇 口 设计 





a) 动 模 冷却 系统 





b) 定 模 冷却 系统 
图 7-6 冷却 系统 
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7.3 ”模具 设计 流程 及 知识 点 


7.3.1 模具 设计 流程 分 析 


本 例 将 完全 采用 建 模 模块 的 功能 进行 模具 设计 ， 设计 模具 时 设计 出 主要 成 型 结构 ， 模 架 
的 加 载 、 定 模板 、 动 模板 以 及 流 道 系统 等 的 设计 ， 最 后 完成 冷却 系统 设计 。 主 要 设计 流程 
是 : 调 人 参考 模型 与 缩放 模型 一 创建 型 腔 型 世 一 调和 人 模 架 一 创建 动 模板 一 创建 动 模板 一 设计 
滑 块 机 构 一 浇注 系统 设计 一 设计 斜 推 杆 机 构 一 设计 推出 机 构 一 创建 镶 件 一 其 他 标准 件 的 加 载 
一 设计 冷却 系统 一 完成 模具 设计 。 
7.3.2 主要 知识 点 


本 例 主要 包含 如 下 知识 点 : 

1) 如 何 通过 “缩放 休 ” 他、“ 凶 建 方 头 ”[ 央 、- 友 "名 、-#" 村 
“ 拉 伸 ” 明 是 、j 大 "” 凡 、“ 个 前 片 体 ” 岂 、“ 终 合 ”有 、 拆 分 信 ” 国 、“ 移 除 参 

YW |: 
数 ， 益 符 功能 完成 产品 的 分 型 

2) 如 何 通 过 “HB_MOULD” 外 挂 完成 模 架 〈 模 坯 ) 的 调用 、 镶 针 设计 等 功能 的 使 用 
完成 模 架 的 加 载 及 定 模板 、 动 模板 、 锐 针 、 推 秆 和 冷却 系统 的 创建 。 

A 十 

3) 如 何 通过 “HB_MOULD” 外 挂 、* 技 模 ” 时 、. 求 和 " | 国 、 条 单 王波 、" 信 
面 ”( 央 、“ 边 倒 国 ”全 、“ 移 动 对 象 ”如 、“ 变 换 ” 鸳 、“ 拆 分 体 ”加 等 功能 完成 
滑 块 机 构 的 设计 。 

4) 如 何 通过 “HB_MOULD” 外 挂 、“ 相 交 南 线 ”| 等 功能 完成 人 推 丁 机 构 的 设计 ， 

5) 如 何 通过 “HB_MOULD” 外 挂 、“ 管 道 ” 国 师 、“ 球 ”上 等 功能 完成 淡 注 系统 的 设计 

6)“ 图 层 ” 和 组 合 键 的 应 用 。 


7.4 刀片 使 模具 设计 实 操 


7.4.1 调 入 刀片 使 上 盖 产 品 模型 与 设置 收缩 率 


(1) 在 Windows 界面 选择 “开始 ”一 “所 有 程序 ”一 “Siemens NX 8.5” 一 >“ NX 
8.5” 命 令 ， 进 入 NX 8.5 初始 化 环境 界面 。 

(2) 调 人 参考 模型 : 按 《Ctrl+0》 组 合 键 弹出 【打开 部 件 文件 】 对话 框 ， 选 择 刀 片 盒 
上 盖 产 品 文件 〈 随 书 附带 光盘 中 “example\07 \cp-07-1. prt”) ， 然 后 单 击 _ 显 按钮 调和 人 参考 
模型 ， 如 图 7-7 所 示 。 
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打开 
si [im Jr 加 


1 
一 本 |cp-07-1.prt | 
< 

72 


. 2 
桌面 




















六 作 名 好) : [ep-or-i. prt =| 
文 作 类 型 罗 ): | 部 件 文件 人 f.prt 取消 


厂 假 加 载 结构 
[Y 使 用 部 分 加 载 
厂 使 用 轻 旦 级 表示 


选项 ... 








图 7-7 调和 参考 模型 


(3) 在 “标准 ”工具 条 中 单 击 “ 建 模 ” 世 按钮 或 按 〈 Ctrl + M》 组合 键 进入 建 模 模 
块 。 

(4) 设置 收缩 率 : 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”一 “ 偏 置 /缩放 ”一 “缩放 体 ” [器 选 项 ， 
弹出 “缩放 体 ” 对 话 框 ， 选 择 刀 片 盒 上 盖 产 品 文件 ， 设 置 比 例 因 子 为 1.018， 如 图 7-8 所 
示 。 


ol 缩 政体 EjE 





























类 型 人 
图 均匀 忆 
体 人 | 
关 选 择 体 (0) 
缩放 点 两 
六 指定 点 [ 世 -"| 
比例 因子 和 | 
加 [EN 
预览 W 
确定 应 用 























图 7-8 设置 收缩 率 
7.4.2 刀片 盒 上 盖 产 品 分 型 
(1) 产品 的 外 表面 有 一 个 缺口 ， 可 采用 补 块 的 方式 进行 修补 。 在 “注射 模 向 导 ” 工 具 
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条 中 ， 单 击 “ 模 具 工 具 ” 短 按钮 ， 单 击 “创建 方 基 ”[ 国 扩印， 阐 出 “创建 方志 ”对 话 
框 ， 如 图 7.9 所 示 。 


创建 方志 的 类 型 选择 | 回 包 人 冉 。 国 ， 对 象 选择 产品 负 


口 的 四 个 面 ， 面 的 参数 “ 面 闻 险 =0mm”， 单 击 [ 确 定 梧 按 饥 ， 如 图 7.9 所 示 ， 依 次 完成 四 
个 破 孔 的 修补 。 









类 型 人 
回馈 块 

对 象 和 

-了 选择 对 象 (4) 














图 7-9 和 破 孔 修补 





(2) 补 块 底部 面 与 产品 面 不 平 ， 可 用 产品 面 蔡 换 补 块 面 。 在 “同步 建 模 ” 工 具 条 中 ， 


单 击 “ 替 换 面 ” 驴 扩 得 ， 弹出 图 7-10 窗口 ， 目 标 面 选择 补 块 凸 出 面 ， 工 具 面 选择 产品 
面 ， 单 击 局 确定 本 控 钮 ( 注 ， 此 操作 需 进行 两 次 ) ， 如 图 7-10 所 示 。 





(3 在 ”特征 ”工具 条 中 单 击 “ 求 闫 ” Ba 目标 体 选 择 刚 创建 的 方块 ， 工 具 


体 选择 产品 ， 设 置 选 项 中 “保存 工具 ”， 单 击 上 确定 按钮， 如 图 7-11 所 示 。 
(4) 制作 分 型 面 ; 


1) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” 也 烛 深 徊 ， 曲 线 规则 切换 为 “单个 曲线 "， 拉 


伸 的 截面 选择 产品 + 了 方向 的 分 型 线 ， 如 图 7-12 所 示 ， 拉 伸 的 方向 选择 + 了 Y， 拉 伸 的 深度 为 
50mm， 单 击 车 确定 本 按钮 。 
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预览 Y| 


[确证 | [六 用 ] EN 






































替换 面 1 
ER 
图 7-10 ”替换 面 
村 | 水 芝 Ei 
目标 人 
六 选择 体 (0) 
工具 人 
六 选择 体 (0) 
设置 人 
和 | | 辐 | 保 存 目 标 
[ 吴 保 存 工具 
公差 | 0.025d 
预览 Vv 
确定 一 | | 一 应 


























图 7-11 补 块 求 差 
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截面 人 
过 选择 曲线 (9) 
方向 人 
YY 指定 矢量 
限制 入 










a 
= 
| 
-1 
可 





距离 
结束 
距离 
回 ] 开放 轮 廊 智 能 体积 
布尔 














他 
库 
< jx lx I< JIED 








< 本 [取消 








引 . 








图 7-12 ” 拉 伸 分 型 线 1 





2) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伟 ” 国术 钮 ， 拉 伸 的 截面 选择 产品 贺 角 的 分 型 
线 ， 如 图 7-13 所 示 ， 拉 伸 的 方向 选择 +X， 拉 伸 的 深度 为 50mm， 单 击 [确定 按 馈 。 







































































妇 [ 拉 全 okx 
截面 人 
7 选择 曲线 (7) 而 
方向 人 
ef 指 让 所 音 沼 [ 志 
限制 四 
开始 瑟 什 > 
距离 50 mm 
结束 瑟 什 [ls 
距离 | 0 hm Ea 
Be YC 门 开 放 轮 麻 知 能 体积 
布尔 I 
拔 模 v 
U XC ! 偏 置 | 
设置 WwW 
预览 v 
上 < 确定 习 








图 7-13” 拉 伸 分 型 线 2 
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3) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” 岂 丰 掖 钙 ， 拉 伸 的 截面 选择 分 型 线 的 边缘 线 ， 
如 图 7-14 所 示 ， 拉 伸 的 方向 选择 +Y， 拉 伸 的 深度 为 Somm， 单 击 蕊 确定 直接 饥 ，。 



































a x 
截面 内 
< 选择 曲线 (7) 柄 
方向 人 
YY 指定 矢 里 

人 
开始 外皮 R 
距离 50 PP 
结束 号 什 F 
距离 [0 mm 轩 
门 开 训 轮 螂 智能 体积 
布尔 W 
拔 覃 v 
仿 置 W 
设置 W 
预览 W 

[确定 下 [取消 | 








图 7-14” 拉 伸 分 型 线 3 
4) 同上 述 2 和 3 步骤 相同 ,将 -XX 方 向 的 分 型 线 拉 伸 ， 结 果 如 图 7-15 所 示 。 
5) 在 菜单 栏 中 选择 “编辑 ”一 “曲面 ",， 单 击 “ 扩 


大 ”机 包 ， 需 要 扩大 的 面 选择 产品 底面 (分 型 面 )， 
如 图 7-16 所 示 。 





6) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 修 前 片 体 ” 卢 > 按 
钮 ， 弹 出 修剪 片 体 对 话 框 ， 如 图 7-17 所 示 。 修 前 的 目标 
片 体 选择 刚 创 建 的 扩大 面 (鼠标 点 选 片 体 需要 保留 的 部 
分 ) ,边界 对 象 选择 产品 和 分 型 面 的 边缘 ， 如 图 7-18 所 图 7.15 拉 伸 分 型 线 4 
人 钞 。 

注意 ;在 图 7-17 所 示 的 修剪 片 体 对 话 框 中 ， 如 果 选 择 区 域 将 被 “保留 的 ， 在 选择 修剪 
片 体 时 ， 鼠 标 选 择 点 的 区 域 即 为 被 “保留 的 "。 反 之 ， 如 果 选 择 区 域 将 被 “ 含 弃 的 ”， 在 先 
择 修 剪 片 体 时 ， 鼠 标 选 择 点 的 区 域 即 为 被 “舍弃 的 ”。 


7) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 色 合 ”出 中 ， 将 刚 修剪 后 的 所 有 片 体 矣 合 ， 即 完成 
分 型 面 的 创建 。 
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选择 面 A 
sp 选择 面 (]) | 市 | 
调整 大 小 参数 入 
[器 全 部 
区 也 起 点 45 
分 
吕 届 党 点 45 a 
和 
吕 WW 起 点 45 时 
各 
串 玉 经 占 45 量 
和 
重 因 调 整 大 小 参数 四 
设置 vY 
预览 v 
后 厨 二 RN 
图 7-16 扩大 曲面 
边界 对 象 





从 | 修剪 户 体 加 日 标 片 体 
目标 人 
太 选择 片 体 (0) 
边界 对 旬 和 
类 选 择 对 象 (0) 
加 允许 目标 边 作 为 工具 对 生 

投影 方向 A 
氢 影 方向 











区 域 





六 选择 区 域 (0) 
辐 保 留 辐 计 这 
设置 























图 7-17 修剪 片 体 对 话 框 图 7-18 修剪 片 体 


(5) 创建 型 腔 型 蕊 ,在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 模 具 工 具 ” 3， 单 击 “ 创 





建 方块 ” 局 弹出 “创建 方块 ”对 话 框 。 在 面 规 则 示意 图 中 ， 选 择 “ 体 的 面 "， 设置 间 际 
参数 为 5mm， 对 象 选择 产品 ， 如 图 7-19 所 示 。 
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是 二 3 
类 型 人 
| 回 得 容 块 了 ] 
对 铺 和 | 
YY 选择 对 象 (286) 一 
参考 CSYS | 
设置 人 
颜色 IE 
间隙 15| mm 者 | 
预览 mm | Y 








图 7-19 创建 型 腔 型 芯 


(6) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” my 目标 体 选 择 刚 创建 的 箱 体 ， 工 具 
体 选择 产品 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”" ， 单 击 [5 确定 |， 


(7) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 关 ” 国 44， 日 标 体 渤 择 刚 创建 的 箱 体 ， 工 具 
体 选 择 产品 的 补 实体 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 记 确定 -| 按钮。 
(8) 将 型 腑 型 芯 实 体 分 割 ， 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”_ “修剪 " ，“ 拆 分 体 ”上 国 ， 























目标 选择 刚 创建 的 型 及 型 世 ， 工 具 选 项 选择 | 画 或 平面 国 ， 洗 择 分 型 面 ， 完 成 动 模 

型 芯 、 定 模型 腔 的 分 割 ， 如 图 7.20 所 示 。 
| 

池 选择 体 人 o) 
or nm 

工具 选 顶 | 覃 或 面 “加 

条 选择 面 或 平面 (0) 

设置 W 

预 贤 w 

确定 | [ 应 用 























图 7-20 ”分割 型 腔 型 芯 


(9) 在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参数 ”用 按 乌 ， 对 象 选 择 型 腔 型 芯 ， 单 
击 上 确定 二 按钮， 如 图 7-21 所 示 。 
(10) 将 分 型 面 移动 到 255 层 (255 作为 垃圾 图 层 ) ， 或 者 将 分 型 面 删除 。 
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7.4.3 调 入 丸 片 盒 下 盖 产 品 模型 与 设置 收缩 率 

(1) 在 Windows 界面 选择 “开始 ”一 “所 有 程序 ”一 “Siemens NX 8.5” 一 >“ NX 
8.5” 命 令 ， 进 入 NX 8.5 初始 化 环境 界面 。 

(2) 调 人 参考 模型 : 按 《Ctrl+0》 组 合 键 弹出 【打开 部 件 文件 】 对话 框 ， 选 择 刀 片 盒 


上 盖 产 品 文件 〈 随 书 附 带 光 盘 中 “example\07\cp-07-2. prt”) ， 然 后 单 击 _ 呈 按钮 调 入 参考 
模型 ， 如 图 7-22 所 示 。 




















Ds 
查找 范围 加 :| 中 m -| 中 向 这 国 * 
[es & 位 cp-07-Lprt 
i 国 cp 07 2.prt | 
= sw 
库 
Is 厅 预览 
计 和 
了 网络 
x [sa 本 
交 件 类 型 他 ): [部 件 云 件 .pr LY 了] 取消 | 
三 识 加 载 结构 
[w 使 用 部 分 加 载 
厂 使 用 轻 量 级 表示 
Wy 

















图 7-222 调 入 参考 模型 


(3) 在 “标准 ”工具 条 中 单 击 “ 建 模 ” 吕 按钮 或 按 Ctrl + M 组 合 键 进入 建 模 模块 。 

(4) 设置 收缩 率 : 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”一 “ 偏 置 /缩放 ”一 “缩放 体 ” | 中 选项 ， 
弹出 “缩放 体 ” 对 话 框 ， 选 择 刀 片 盒 下 盖 产 品 文件 ， 设 置 比例 因子 为 1.018 ， 如 图 7-23 所 
示 。 
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| 传世 作 XI 


类 型 A 

















体 
党 选择 体 {0} 


























图 7-23 设置 收缩 率 


(1) 绘制 分 型 面 草图 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 韦 “ 草 图 ” 刁 让 投 钮 ， 草 图 放置 平面 
二 

选择 产品 侧面 ， 利 用 “投影 曲线 ”有 .约束 ”的 、“ 快 速 修 前 ”从 、“ 快 速 延 伸 ” 
2 等 命 令 ， 绘 制 草 图 如 图 7.24 所 示 。 








草图 放置 平面 


X 
一 局 部 放大 图 


图 7-24 分 型 面 草图 
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(2) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” 加 接 馈 ， 拉 伸 的 截面 选择 刚 创建 的 昔 图 项 
线 ， 如 图 7-25 所 示 ， 拉 伸 的 方向 选择 + Y， 拉 伸 的 起 始 深度 为 -25mm， 结 束 深度 为 50mm， 
































ml 
单 击 [ 确定 按 包 。 

加 本 Ll EjE 
截面 | 人 
选择 曲线 (5) 同 风 | 

a ra 
撕 放 矢量 El 

限制 IA| 
开始 
9 
结束 |@@ 全 图 
距离 50 mm 嵌 
口 开头 轮 衣 和 能 体积 

布尔 lv 

所 模 Iv 

偏 置 Iv 

设置 lv 

预览 lv YC 

EE Gy 














图 7-25” 拉 伸 草 图 


(3) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 关 ” 国 44， 日 标 体 渤 择 刚 拉 伸 的 片 体 ， 工 具 
体 选择 刀片 盒 下 羡 的 产品 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 市 [5 确定 本 接 钮 ， 如 图 7-26 所 示 。 


个 宛 


图 7-26 “刀片 盒 下 盖 产 品 求 差 
(4) 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”_ “WCS”， 单 让 | 刻 动 态 他 ， 移 动 兴 标 如 图 7.27 所 示 。 
(5) 将 片 体 分 割 。 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”>“ 修 剪 ” ->*“ 拆 分 体 ” 乒 ; ， 目 标 选择 


TC Pe 
歼 创 建 的 片 体 ， 分 割 的 平面 选择 二， 即 zz 平面， 单 击 世 短 定 司 扩 血 ， 





在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参数 ”加 按 钮 ,对象 选 择 片 体 ， 单 击 


EE 
此 步骤 的 “ 拆 分 体 ”命令 ， 将 该 片 体 被 分 割 成 三 部 分 ， 需 要 先 将 该 片 体 “ 移 除 参 数 "， 
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然后 删除 多 余 的 两 部 分 ， 结 果 如 图 7-28 所 示 。 











图 7-27 移动 坐标 图 7-28 ”分割 片 体 
(6) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” 节 烛 按钮 ， 拉 伸 稚 面 选择 产品 + 了 方向 分 型 
线 ， 如 图 7.29 所 示 ， 拉 伸 方 向 选择 + 了， 拉 伸 深 度 答 入 为 25mm， 单 击 车 确定 本 掖 钮 ， 如 图 
7-29 所 示 。 
伴 | 拉 全 EE 


“7 选择 曲线 (5) 
方向 

计 指定 丢 量 
限制 


开始 
距离 
结束 
距离 
国 ] 开 放 轮 廓 智能 体积 











w 
YY 
bd 
bd 
bd 








[确定 说 [应 用 ] [ 取消 | 区 同 琐 [25 图 








图 7-29 ” 拉 伸 分 型 线 


(7) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “缝合 ” [中 按 生 ， 将 刚 创建 的 分 型 面 所 有 片 体 颖 
合 ， 即 完成 分 型 面 的 创建 ， 如 图 7-30 所 示 。 


(8) 创建 型 腔 型 世 ， 在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “模具 工具 ” 4 玖 按钮 ， 单 击 


“创建 方块 ” EP 弹出 “创建 方块 ”对 话 框 。 在 面 规则 选择 示意 图 中 ， 选 择 “ 体 的 
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面 "。 创 建 方 块 的 类 型 选择 [回馈 人 。 图， 允 象 选择 刀片 全 
下 莱 产 品 ， 面 间 际 输入 15mm, 单 击 


[确定 十 该 乌 ， 如 图 731 所 示 。 
(9) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 


兰 ， 国 国 和 目标 体 选择 网 创建 的 型 有 
型 芯 实 体 ， 工 具体 刀片 盒 下 盖 产 品 ， 设 置 先 
项 中 “保存 工具 ”"， 单 击 忆 确定 本 拉锯 ， 
(10) 将 型 腔 型 芯 分 割 。 在 菜单 栏 中 先 
择 “ 插 入 ”_，“ 人 和 修剪” _，“ 拆 分 体 ” 国 ) ， 





图 7-30 ”缝合 分 型 面 片 体 


目标 选择 网 创建 型 腔 型 世 实 体 ， 工 具 选 项 选择 [ 画 或 直面“ 贺 ， 选择 创建 的 分 型 而 ， 
单 击 卢 证 司 扩 甸 。 


总 | 创建 方志 











图 7-31 创建 型 腔 型 芯 


We 
(11) 在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参数 ” 国 国 冯 钮 ， 对 象 选择 型 腔 型 蕊 ， 
单 击 [确定 入 包 ， 型 腔 型 芯 分 割 结果 如 图 7.32 所 示 。 





图 7-32 ”型 腔 型 世 分 割 效果 图 
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(12) 将 分 型 面 移动 到 255 层 (作为 垃圾 图 层 ) ， 或 者 将 分 型 面 删除 。 
(13) 将 坐标 恢复 到 绝对 的 坐标 原点 。 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”一 “WCS”, 单 击 
EE WCS 设置 为 绝对 但) 


(1) 在 菜单 栏 中 选择 “文件 ”一 “新 建 ” DD 新 建 一 个 模型 文件 ， 文 件 名 输入 cp- 


07. prt, 单 击 | 确定 了 拉锯 。 
(2) 在 菜单 栏 中 选择 “文件 ”一 “导入 ”一 “部 件 ”， 弹 出 导入 部 件 对 话 框 ， 如 图 7- 


33 所 示 ， 单 击 [ 确定 本 校 饥 。 导 入 部 件 为 刀片 盒 上 羡 产 品 文件 cp-07-1. pt， 单 击 _ 荆 按钮 。 
弹出 定义 导 人 目标 点 对 话 框 ， 输 入 坐标 为 (0，_55，4) 单 击 [ 确 定 相 校外。 










































Eee 
查找 范围 : [jr | 二 上 绎 国 = 
比例 站 1 0000] 站 i | 
辆 创建 命名 的 组 最 这 诅 a 们 加 cp-07-2.prt 
导入 视图 和 摄像 机 
导入 CAM 对象 
Ss E ae 
| 图 工 作 的 Cy a 
| 加 原始 的 
| 目标 从 标 系 I 
图 wcs 计算 机 
[加 指定 = 全 
[| [ 了 FM 
.= 交 人 Bm: Join | 
ET re a 消 | 




















将 对 -工作 部 件 
D.000000 mm 员 


和 | 于 | 





Ce [到 | [Wl] 














图 7-33 ”导入 刀片 盒 上 羡 产 品 文件 


267 


wr UGC NX 8.5 注射 模具 设计 实例 精 讲 | 

(3) 在 菜单 栏 中 选择 “文件 ”> “导入” “部件 "， 弹 出 导 人 部 件 对 话 框 ， 如 图 7- 
34 所 示 ， 单 市 [确定 本 按钮 。 导 入 部 件 为 刀片 盒 下 羡 产 品 文件 cp-072. pt， 单 击 _ 王 按钮。 
弹出 定义 导入 目标 点 对 话 框 ， 输 入 坐标 为 《0，95 ，4) 单 市 已 确定 本 拉锯。 
























































































葬 寻 入 部 件 
查找 范围 心 : | 用 07 "| 全 斩 叙 国 * 
SS 
二 上 普 cp-07-1.prt 
总 | 导 六 部 件 [x ee 辆 cp-07-2.prt | 
比 前 [4.0000|] 白 
财 创 建 命 名 的 组 | 习 
器 导入 视图 和 摄像 机 桌面 
门 导入 CAM 对 象 e | 
图 层 库 
图 工作 的 
癌 原 站 的 | | 
| 计算 机 
目标 坐标 系 
wcs "| 
口 指 定 < 更 闵 件 名 加 1: [sor-2 prt 了 | OFk | 
确定 取消 | 文件 业 型 rm): [| 部 叶 文 件 wz xz| | 
点 位 置 人 
| | 
| 指定 光标 位 置 = 
坐标 入 
| 参考 绝 a - 工作 部 件 
[0. 000000 mm 加 
7 [35. 0000p mm 本 
| Zz 4 mm 
| 
| 
“ 偏 置 选项 [无 国 
三 确定 -] [返回 | | 取消 | 














图 7-34 导入 刀片 盒 下 盖 产 品 文件 
注意 : 在 一 模 出 多 种 产品 的 设计 时 ， 如 果 在 分 模 之 前 就 将 产品 导入 到 一 个 UG 文件 ， 也 
可 以 在 此 处 直接 输入 “比例 ”。 
(4) 将 两 个 产品 型 腔 型 芯 的 面 重合 ,方便 后 
面 求 和 。 在 “同步 建 模 ”工具 条 中 ， 单 击 “替换 


面 ” [间接 钮 ， 阐 出 “替换 面 ”对 话 框 ， 要 蕉 换 
的 面 选 择 刀片 盒 上 盖 的 定 模型 腔 侧面 ， 蔡 换 的 面 
选择 刀片 盒 下 盖 的 定 模型 腔 侧面 ， 单 击 户 确定: 
按钮 ， 如 图 7.35 所 示 。 
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同样 的 方法 ,将 两 个 产品 的 动 模型 蕊 面 用 “替换 面 ” 命 令 使 其 面 重合 。 


(5) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” 国 ja 将 两 个 产品 的 定 模型 腔 求 和 。 同 
理 ， 将 两 个 产品 的 动 模型 芯 求 和 。 

(6) 将 型 腔 型 蕊 表 面 替 换 平 齐 。 在 
“同步 建 模 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 替 换 面 ” 


SR jf, 弹出 “替换 面 ”对 话 框 ， 要 和 蔡 
换 的 面 选择 刀片 盒 上 盖 的 定 模 型 腔 表 面 ， 
替换 的 面 选 择 刀 片 盒 下 盖 的 定 模型 腔 表面 ， 


单 击 [确定 拉锯 ， 

同样 的 方法 ， 将 型 腔 型 蕊 的 其 他 面 用 
“替换 面 ”命令 使 其 平 齐 ， 如 图 7-36 所 示 。 图 7-36 型 腔 型 芭 求 和 

(7) 调整 型 腔 型 蕊 高 度 尺 寸 。 调 整定 模型 腔 高 为 30mm， 动 模型 蕊 高 为 40mm。 

1) 测量 动 模型 芯 的 底面 距离 绝对 原点 的 高 度 。 在 “实用 工具 ”工具 条 中 单 击 “ 测 量 距 











离 ” 吕 型 按钮 ， 弹 出 测量 距离 对 话 框 ， 如 图 7.38 所 示 。 测 量 的 起 点 选择 动 模型 芯 的 底面 ， 
纹 点 单 击 “点 对 话 框 ” 国 ]， 弹 出 点 对 话 框 窗口 ， 输 入 坐标 为 [ 络 对 -工作 部 件 ” 国 入 原点 
(0, 0, 0)， 单 击 世 确定 本 按 乌 ， 如 图 7.37 所 示 ， 测 量 结果 为 1lmm。 
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-7 选择 点 或 对 象 (1) 国 


< 选择 对 象 (0) [名 | 


输出 坐标 [A 


区 绝对 -工作 部 件 ” 呈 












































2 读 捍 占 Eq| EE Xx D0. O0000 mm 
选择 点 或 对 象 (7) 图 加 ee 
ai v| 此 (ET 
关联 测 里 和 检查 v pes 
结果 显示 v er | 
设置 V 坑 置 选项 [无 Ea | 
[< 确定 [ 应 用 ] [ 取消 | 

















=] 1.0000 mm 





图 7-37 测量 动 模型 世 高 


油 
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2) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 偏 置 面 ” 虑 重 掖 钮 ， 偏 置 值 输入 为 29mm， 单 击 “ 反 
向 ”| 反 甸 ， 选 择 动 模型 蕊 的 底面 ， 单 韦 [C 确 证 | 拉锯 ， 如 图 7.38 所 示 。 
肆 | 仿 置 面 ”|SIx 
要 篇 置 的 面 | 




















反 向 Eg 
预览 和 
同 j 店 i [CN| | | 














图 7-38 ”调整 动 模型 芯 高 度 
3) 测量 定 模 型 腔 的 顶 面 距离 绝对 原点 的 高 度 。 在 “实用 工具 ”工具 条 中 单 击 “ 测 量 距 
离 ” En 按钮 ， i 终点 单 击 “点 对 话 框 ”| 车 国库 弹出 


点 对 话 框 窗口 ， 输 入 坐标 为 | 抱 对 -工作 部 件 “ 蜀 的 原点 (0, 0, 0)， 下 
如 图 7-39 所 示 ， 测 量 结果 为 33. 761mm。 

4) 在 “特征 ”工具 条 中 ,， 单 击 “修剪 体 ” 
国 时 按钮 ， 修 区 的 目标 体 选择 定 模型 腔 ， 修 区 的 
工具 选项 为 | 新建 平面 。 加， 沈 择 XY 平 
面 ， 注 意 此 时 的 箭头 方向 ， 箭 头 所 指 的 方向 为 要 
修建 掉 的 实体 ， 如 果 方 向 不 对 ， 单 击 “ 工 具 ” 栏 



































ee le 量 定 模 型 腔 高 度 

目下 的 “ 反 向 ” 国 | 按 乌 ， 如 果 正 确 ， 单 击 0 
确定 本 的 乌 ， 如 图 740 所 示 。 

本 人 六 

目标 和 

v 选择 体 (1) 同 

工具 A 

| 忠 离 [30 ” 岁 

工具 选项 [新 娃 平面 Ee 

7 指定 平面 同 | 医 |- 此 

所 向 区 

C 
ss X YC 
预览 v 
后 有司 到 于 户 RN 








图 7-40 调整 定 模型 腔 高 度 
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7 片 鲍 模 具 设 计 < 








(8) 调整 型 腔 型 芒 长 冤 尺 寸 : 调整 型 腔 型 蕊 的 长 为 290mm， 宽 为 130mm。 


1) 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 章 图 ”证 | 按钮 ， 在 XY 平面 建 章 图 ， 绘 制 两 个 秆 
形 ,尺寸 如 图 7-41 所 示 。 其 中 ， 小 矩形 的 尺寸 为 型 腔 型 蕊 的 长 和 宽 ， 大 矩形 的 尺寸 为 模板 
的 长 和 宽 。 


400 





200 





250 











图 741 草图 
2) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” Wh ia, 截面 选择 刚 创 建 的 草图 ， 方 向 选 


择 +2 方 向 ,限制 结束 选择 | 四 对 称 值 枯 给 人 距离 为 50mm， 单 击 [5 确 定 下 按 包 ， 
如 图 7-42 所 示 。 





| 玫 亿 |X 
截面 人 | 

E 选择 曲线 (8) 国 
方向 A 





结束 乌 对 称 值 局 








距离 50 im 
站 | 开放 轮廓 智能 体积 




















En 
凯 
<|<i<|<|l< 














图 7-42 拉 伸 草图 


ES 
择 刚 创建 的 拉 伸 体 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 记 确 定 相 按 甸 。 
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生 尖 二 国有 
择 刚 创建 的 拉 伸 体 ， 单 击 上 确定 按钮。 此 时 ， 型 腔 型 芯 的 长 为 290mm， 宽 为 130mm。 
注意 ; 由 于 前 面 做 型 腔 型 芯 设 计时 ， 并 没有 进行 详细 的 尺寸 设计 ， 如 果 在 求 差 时 发 现 最 
初创 建 的 型 腔 型 芯 尺 寸 小 于 拉 伸 体 ， 则 可 以 将 型 腔 型 世 向 外 “ 偏 置 ”一 定 的 尺寸 ， 再 进行 
求 差 操作 。 
7.4.6 模 架 设计 


(1) 调 入 龙 记 大 水 口 CI 型 2340 模 架 ( 直 浇 口 模 架 C 型 ) 
单 击 亲 单 栏 中 “HB MOULD M66” 人 一 “ 模 且 系列 ”二 “ 尼 记 单 击 














人 1， 弹 出 龙 记 标准 模 胚 对 话 框 ， 设 置 参数 
如 图 7-43 所 示 。 选 择 大 水 口 CI 型 25 系列 2540 模 架 ，A ( 定 模 ) 板 70，B ( 动 模 ) 板 90， 


C ( 热 块 》 板 80， 单 击 [ 确定 接 钮 ， 完 成 模 架 的 调用 。 





二 报箱 高 度 : 请 “本 


导 柱 位 置 : 
模 肛 伸 |5 角 : 
标准 中 托 司 : 

KO 孔 直径 : 





OK | Back | Cancel | 





图 7-43” 模 架 导入 

(2) 动 模 开 框 设计 
单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6” 一 “ 模 
具 建 模特 征 ”-、“ 开 框 ”是 量 ， 弹 出 开 框 间 院 对 
话 框 ， 单 击 [ 确定 按钮， 弹出 类 选择 对 话 框 ， 
根据 状态 栏 提示 ， 选 择 动 模型 芯 ， 单 击 车 确定 了 
按钮 。 弹 出 开 框 类 型 对 话 框 ， 单 击 
弹出 圆 角 参 数 对 话 框 ， 输 入 圆 角 半 径 为 1omm， 单 
击 [ 确 定 控 钮 ， 单 击 四 吏 消 囊 拉 锯 ， 完 成 操作 ， 


如 图 7-44 所 示 。 图 7-44” 动 模 开 框 
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(3) 动 模型 芯 脱 模 斜 度 设计 
由 于 动 模型 世 有 一 部 分 需要 深入 到 动 模板 ， 需 将 动 模型 芯 深 入 到 动 模板 部 分 进行 拔 模 。 
1) 在 菜单 栏 中 选择 “编辑 ”一 “WCS”， 单 
击 克 动态 他 |- ， 将 坐标 移动 到 动 模型 芯 上 表面 ， 


即 分 型 面 上 。 单 击 Z 轴 丰 ， 输 入 Z 轴 移 动 的 距离 
为 -4mm， 单 击 鼠 标 中 键 确认 ， 如 图 7.45 所 示 。 
2) 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”_，“ 修 前 ”_， 
“ 拆 分 体 ” 上 ， 目 标 选择 动 模型 芯 ， 分 割 的 平面 
选择 XY 平面 ， 动 模型 芯 分 割 成 上 、 下 两 部 分 。 








图 745 移动 坐标 





生日 
在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参 数 ”| 多 近 血 ， 对 象 选择 动 模型 芯 ， 单 击 
请 证 按钮。 分 割 后 的 动 模型 芯 ， 如 图 7.46 所 示 。 





图 7-46 分割 动 模型 芯 
3) 在 “特征 ”工具 条 中 , 单 击 “ 拔 模 ” 上 国 按钮 拔 模 类 型 选择 
0 图 方向 选择 E99 拔 模 方法 选择 


固定 面 “加 ， 选 择 好 平面 ( 即 动 模型 世上 部 分 的 底面 ) ， 拔 模 角 度 输 入 3*， 单 击 





[5 确定 拉锯 ， 要 拨 模 的 面 选 择 动 模型 芯 深 入 到 动 模板 的 部 分 ， 如 图 7.47 所 示 。 
4) 在 菜单 栏 中 选择 “编辑 ”_、“WCS”， 单 击 虚 WC5 设置 为 网 对 ( 划 ， 将 坐标 恢复 到 
绝对 的 原点 。 


于 
5) 在 “特征 ”工具 条 中 ,， 单 击 “ 求 和 ” EJ 将 动 模型 蕊 的 两 部 分 求 和 ， 如 图 
7-48 所 示 。 
(4) 定 模 开 框 设计 


1) 创建 滑 块头 ， 在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 模 具 工具 ” 按钮 ， 单 击 “ 创 





建 方块 ” 号 各， 弹出 “创建 方块 ”对 话 框 。 在 面 规则 选择 示意 图 中 ， 选 择 “单个 面 ”。 


创建 方 所 的 类 型 选择 [四 名 客 志 图 ， 对 象 选 择 定 模型 腔 突 


出 的 一 个 面 ( 见 图 749， 面 1)， 面 间 院 输入 0mm， 单 击 产 品 +2 方向 的 面 参 数 ， 将 参数 改 
成 60 ( 即 箱 体 的 长 度 超出 型 腔 即 可 ) ， 单 击 车 确定 悦 按钮 ， 如 图 749 所 示 。 
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2) 同样 的 方法 ， 选 择 面 2， 创 建 第 二 个 箱 体 ， 如 图 749 所 示 。 


合 从 平面 或 曲面 四 








搁 模 方法 
议 选择 固定 面 (7) 





要 拔 模 的 面 
贸 选择 面 (5) 


角度 7 
添加 新 集 
列表 











图 7-47 动 模型 芯 拔 模 


吉 面 4 YC 






J 
FE 面 站 阶 | 0” 辐 











图 7-48 动 模型 芯 求 和 图 7-49 创建 方块 
3) 创建 滑 块 成 型 块 ; 在 菜单 栏 中 选择 “分 析 ”-_“ 简 单干 涉 "， 干 涉 结果 检查 对 象 先 
择 | 干 尘 林 图， 第 一 体 选 择 定 模型 腔 ， 第 二 体 选择 刚 创建 的 一 个 方块 实体 ， 单 击 


二 应 用 本 按钮 。 同 样 的 方法 ， 创 建 定 模型 腔 与 第 二 个 方块 的 干涉 体 ， 如 图 7-50 所 示 。 这 两 
个 干涉 体 ， 即 为 滑 块 成 型 块 。 


274 


刀片 使 模具 设计 <- 











鼠 | 简单 干涉 EE 





半 选择 体 fO) 








干涉 闪 查 结果 


结果 对 象 











[确定 |[ 应 用 | 


图 7-50 创建 干涉 体 





全 
择 刚 创建 的 两 个 方块 ， 单 击 启 确定 本 掖 钮 ， 如 图 7-51 所 示 。 





定 模型 腔 





滑 块 成 型 块 









方块 2 
图 7-51 求 差 操作 
5) 创建 定 模型 腔 包容 体 : 在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 模 具 工 具 ” 和 按钮， Th 





击 “ 创 建 方块 ” ET 弹出 “创建 方块 ”对 话 框 。 在 面 规 则 选择 示意 图 中 ， 选 择 “ 体 个 


面 "。 创 建 方 类 的 类 型 选择 [加 锯 。 。。。。。。。。。。。。。。。。 国 ， 对象 选 择 定 模型 


腔 和 两 个 滑 块 成 型 块 ， 面 间隙 输入 0， 面 间隙 输入 0， 单 击 记 确 定 相 按钮， 如 图 7.52 所 示 。 
oy] 创建 方 喜  ” |5X 



































类 型 Ee 
加 包容 块 wy, 
对 铺 [人 | 
六 选择 对 得 (0) Ea 
短 者 CSYS Lv 
设置 IA 
颜色 [= 
间 阶 国 mm 
预览 |v| 
| 确定 | | 应 用 “| 蕊 取消 本 


图 7-52 创建 定 模 型 腔 包容 体 
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6) 定 模 板 开 框 设计 : 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” 加 目标 体 选 择 定 
模板 ， 工 具体 选择 刚 创建 的 定 模型 腔 包 容 体 ， 单 击 车 确定 本 按钮 ， 如 图 7-53 所 示 ， 完 成 定 
模型 腔 的 开 框 设计 。 

“ 求 差 ” 苹 操 作 。 将 定 模板 作为 目标 体 ， 定 模型 腔 包 容 体 为 工具 体 进行 求 差 (不 保留 
工具 体 ) ， 结 果 如 图 7-42 所 示 。 











图 7-53” 定 模板 开 框 
7) 本 套 模具 的 定 模 没有 设计 型 腔 ， 需 将 此 处 的 定 模板 和 定 模型 腔 进行 求 和 。 








于 
在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” 转 :aa 目标 体 选择 定 模板 ， 工 具体 选择 定 模 


型 腔 ， 单 击 [确定 | 按钮， 

注意 : 为 便于 后 面 调用 HB。 MOULD 模具 标准 件 ， 此 处 求 和 时 ， 需 将 定 模板 作为 目标 
体 ， 如 果 将 定 模型 腔 作为 目标 体 ， 系 统 将 找 不 到 定 模板 参数 。 

8) 由 于 动 模型 芯 要 深入 到 定 模板 ， 动 模型 芯 已 经 做 过 拔 模 处 理 ， 此 处 需要 将 定 模板 进 
行 拔 模 。 

为 防止 在 拔 模 设 计时 误 将 滑 块 位 置 拔 模 ， 在 拔 模 设 计 前 ， 先 对 两 个 滑 块 头 的 侧面 进行 
“ 偏 置 面 ” 操 作 。 




















[确定 | [取消 


图 7-54 ” 偏 置 滑 块 成 型 块 侧面 
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9) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” Bo 目标 体 选择 定 模板 ， 工 具体 选择 


两 个 滑 块 成 型 块 ， 设 置 选 项 中 “保存 工具 ”， 单 击 上 确定 按 馈 。 
注意 ;此 处 求 差 的 目的 是 将 需要 氢 模 的 面 和 沿 块 面 做 出 台阶 ， 防 止 下 一 步 进行 拔 模 设计 
时 ， 误 将 滑 块 面 拔 模 。 在 拔 模 操 作 后 ， 应 将 两 个 滑 块 成 型 块 恢复 到 原来 数据 。 


10) 在 “特征 ”工具 条 中 , 单 击 “ 拔 模 ” 镭 掖 钮 , 拔 模 类 型 选择 
全 从 平 面 或 曲面 加 方向 选择 [te 拔 模 方法 选择 
[国定 面 “ 园 ， 选择 定 模板 的 底面 ， 拔 模 角 度 输 入 - 3*， 单 击 [ 确 定 按钮 ， 要 拔 


模 的 面 选择 动 模型 蕊 深入 到 定 模板 的 三 个 面 ， 如 图 7-55 所 示 。 
































本 和 EE 
所 村 类 型 和 
Err 
腻 槛 方向 全 
措 证 天 量 
搬 模 和 驮 考 全 
所 模 方法 画 定 面 = 
s7 选择 固定 面 7) 
和 要 拔 村 的 面 全 
:5 选择 面 (3) 
角度 1 -3 Re 
添加 新 集 
设置 4 
预览 4 

[ 职 滞 | 














图 7-55 定 模板 拔 模 
11) 修整 滑 块 成 型 块 的 宽度 ， 将 滑 块 成 型 
块 设计 成 与 动 模板 开 框 处 平 齐 。 在 “同步 建 模 ” 
工具 条 中 ， 单 击 “替换 面 ” 加 昌 按 乌 ， 目 标 面 
选择 一 个 滑 块 头 的 侧面 ， 工 具 面 选择 动 模板 的 
里 侧面 ， 单 击 上 确定 接 钮 。 同 样 的 方法 ， 将 另 
外 一 个 滑 块 头 设计 成 与 动 模板 开 框 处 平 齐 ， 如 
图 7-56 所 示 。 
12) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 边 倒 


圆 ” 掖 饲 ， 倒 圆 角 的 边缘 选择 定 模板 拔 模 
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面 的 两 个 拐角 ， 倒 角 的 半径 输 入 为 9mm， 如 图 7-57 所 示 。 


这 择 边 (2) 
形 术 
半径 7 
添加 新 集 





















































图 7-57 倒 圆 角 
7.4.7 滑 块 结构 设计 


(1) 利用 HB 外 挂 ， 调 用 滑 块 机 构 ， 并 进行 修整 : 
1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 右 中 只 显示 定 模板 和 两 个 滑 块 成 型 块 。 





WC | 
2 在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参 数 ” 蓉 加深 徊 ， 对 象 选 择 定 模板 和 两 个 
滑 块 成 型 块 ， 单 击 请 确 定 本 以 乌 。 

3) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”-…“ 行 位 ( 滑 块 ) 系列 ”-、“ 行 位 ( 滑 块 ) 
铲 基 "， 滑 块 类 型 选择 如 图 7-58 所 示 ,， 滑 块 的 方向 选择 








,根据 状态 
栏 提示 选择 型 腔 型 芯 为 + 下 方向 的 滑 块 成 型 块 ， 输 入 滑 块 参数 如 


图 7-59 所 示 ， 单 击 _ 葡 按钮 ， 单 击 医 了 消 司 按钮 ， 调 入 滑 块 机 
构 如 图 7-60 所 示 。 





4) 删除 锁 紧 块 部 分 。 单 击 “删除 ” 党 按 钮 ， 选 择 锁 紧 块 
部 分 零件 ， 删 除 锁 紧 块 。 
5) 将 两 个 滑 块 成 型 块 与 滑 块 的 高 度 设计 成 等 高 在 “同步 建 模 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 和 蔷 


图 7-$8 滑 块 类 型 








换 面 ” 国贸 六 钮 ， 目 标 面 选择 一 个 滑 决 成 型 块 的 上 表面 ， 工 具 面 选 择 滑 医 上 表面 ， 单 击 
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6) 单 击 菜单 栏 中 “编辑 ”一 “移动 对 象 ” 百 。， 弹 出 “移动 对 象 ”对 话 框 。 移 动 的 对 
象 选 择 滑 块 和 和 斜 导 柱 ,变换 运动 选择 


| 榴 旺 点 图 ,i 发 点 远 择 滑 块 的 角 点 ， 
终止 点 选择 滑 块 成 型 块 的 角 点 ，| 外 移动 原 寺 的 


单 击 上 确定 按钮 ， 如 图 7-61 所 示 。 
7) 将 两 个 滑 块 成 型 块 与 滑 块 的 宽度 设计 平 
齐 在 “同步 建 模 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “替换 面 ” 















滞 行 位 参数 \HB_MOULD\ 胡 波 \137-1.. Ee 








加 jh， 上 日 标 面 选择 一 个 滑 块 成 型 电 的 侧面， 


工具 面 选择 滑 块 人 出， 单 击 [确定 本 按钮 ， 如 图 7- 
62 所 示 。 

(2) 设计 导 滑 档 : 

1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模板 、 
滑 块 和 斜 导 柱 。 

2) 在 “特征 ”工具 条 中 , 单 击 “ 拉 伸 ” 














» 汉 下 es » 汉 6 ei 2 Fi i EE 





























边 "， 选 择 滑 块 正面 ， 如 图 7-63 所 示 。 拉 伸 方 向 “| | el -casl | 
为 + 方向 ， 拉 伸 距 离 为 80mm。 在 拉 伸 类 型 中 ， 图 7.59 滑 块 参数 


诗 择 | 祝 玉 莽 加 ， 求 差 的 实体 选择 动 模板 ， 单 击 车 确定 习 护 钮 。 








图 7-60 调 入 滑 块 机 构 


(3) 设计 滑 块 座 : 


1) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” 世 U 按钮， 选择 意图 示意 图 中 ， 洗 择 “ 面 的 
边 ”， 选 择 滑 块 正面 ， 如 图 7-64 所 示 。 拉 伸 方向 为 +X 方 向， 拉 伸 开始 值 为 0omm， 结 束 选 择 


喉 直至 延 人 部分“ 蜀 ， 单 击 请 确 定 习 校外 
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计 选择 对 象 (2) 








变换 
运动 Pe 
s 指定 出 发 点 


图 层 选项 
距离 “前 度 分 割 














图 7-61 移动 滑 块 和 和 斜 导 柱 


要 替换 的 面 Do 


图 7-62 ”修整 滑 块 成 型 块 尺寸 





280 
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7 片 例 模 有 具 设计 


4 











方向 
议 指定 矢量 
限制 
开始 


距离 
结束 


距离 
四 开放 轮 廊 智能 体积 


布尔 



































二 
2) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” EP 将 滑 块 和 刚 拉 伸 的 滑 块 座 求 和 。 


布尔 浆 求 关 
7 选择 体 (7) 

拔 模 W 
偏 置 V| 
设置 V| 
预览 V| 





图 7-63 ”设计 导 滑 模 













3) 调整 滑 块 太 才 : 在 “同步 建 模 ” 工 具 条 中 ,， 单 击 “替换 面 ” ya 目标 面 选 





择 滑 块 座 上 上 表面， 工具 面 选择 动 模板 上 表面 ， 单 市 确定 本 按 乌 ， 如 图 7-65 所 示 。 
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 [ 画 的 边 国外 名 A 


仿 | 拉 神 加 区 
截面 











距离 

结束 

久 选择 对 象 门 ) 

辐 开 就 轮廓 智能 体积 


























本 











图 7-64 ” 拉 伸 滑 块 座 





图 7-65 ”调整 请 块 


十 
(4) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” 斩 :aa 将 滑 块 座 、 滑 块 与 滑 块 成 型 块 求 
和 ， 如 图 7-66 所 示 。 
(5) 由 于 产品 两 侧 的 凸 起 相同 ， 所 以 两 侧 的 滑 块 也 相 全 
同 ， 可 以 利用 镜像 命令 ， 创 建 -人 方向 的 滑 块 机 构 : 
1) 在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ,， 单 击 “ 移 除 参 数 ” 


站 入 钥 ， 对 象 选 择 动 模板 和 请 决 ， 单 击 ERE 

2) 删除 -x 方向 的 滑 据 成 型 岂 。 

3) 在 菜单 栏 中 选择 “编辑 ”一 “变换 ” 让 ， 弹 出 变 
换 的 选择 对 话 框 ， 选 择 滑 块 和 斜 导 柱 ， 单 击 车 确定 可 过 全， 
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刀片 盒 模具 了 设计 < 


Per 下 加 本 
让 像 的 平面 选择 [ae czcq 醒 图 站 市 局 林 扩 得 音 击 


= 复制 














如 图 7-67 所 示 。 
4) 设计 -xX 方向 的 滑 块 导 滑 柳 。 在 “特征 ” 工 


具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” 本 各 目标 体 选择 动 模 
板 ， 工 具体 选择 刚 镜像 的 滑 块 ,设置 选项 中 “保存 工 


具 ”， 单 击 启 确定 本 以 鱼 。 


5) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 定 模板 和 两 个 
滑 块 。 在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参 数 ” 





六 ， 对 象 选 择 定 模板 和 两 个 滑 块 ， 单 击 图 7-67 镜像 滑 块 机 构 


[确定 | 校 包 ， 


(6) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 兰 ” 国 #4， 日 标 休 沈 择 定 模板 ， 工 具体 选择 
两 个 滑 块 ， 设 置 选 项 中 “保存 工具 ” ， 单 击 上 确定 按 馈 ，。 

(7) 滑 块 顶部 需要 深入 到 定 模板 ， 为 方便 滑 块 运动 ， 需 要 将 滑 块 顶 部 做 斜 度 : 

1) 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”-、 “修剪 ”-、“ 拆 分 体 ”FE 好 ， 目 标 选 择 两 个 滑 块 ， 分 害 
的 平面 选择 滑 块 座 顶 面 ， 如 图 7-68 所 示 。 





s7 选择 体 (2) 











工具 人 
工具 渤 硕 [新 汗 平 面 国 
指定 面 四 
设置 Y 
预览 Y 























图 7-68 ”分割 滑 块 


xT 
2) 在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参数 ” * 按钮 ， 对 象 选择 两 个 滑 块 ， 单 


击 [ 确定 | 扩 委 ， 
3) 在 “特征 ”工具 条 中 , 单 击 “ 拔 模 ” 困 过 钮 , 拔 模 类 型 选择 


达 平面 或 曲面 图 方向 选择 [te 拔 模 方法 选择 
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[国定 面 “图 ， 选择 滑 块 座 顶 面 〔 即 刚才 分 制 滑 块 的 平面 ) ， 拨 模 角 度 输入 3。， 单 


击 [ 确定 控 饵 ， 要 拨 模 的 面 选 择 沿 块 的 两 个 侧面 ， 如 图 7-69 所 示 。 
用 同样 的 方法 ， 将 第 二 个 滑 块 侧面 拔 模 。 

Eo 

扰 检 大 型 A 

[局 从 平面 或 本 面 可 


_ 脐 醒 方 向 a 


M7 指定 矢量 


拔 村 参考 A| 
找 术 方法 
选择 固定 面 (1) 














要 拔 模 的 面 

7 选择 面 (2) 

角 友 

添加 新 集 
列表 

设置 

预览 























上 < 确定 al| 应 用 ]| 取消 | 











图 7-69 滑 块 拔 模 
(8) 倒 圆 角 操作 : 


1) 在 “特征 ”工具 条 中 , 单 击 “ 边 倒 圆 ” 六 按钮， 倒 圆 角 的 边缘 选择 滑 块 的 两 侧 
边缘 ， 倒 角 参 数 输 入 10， 如 图 7.70 所 示 。 


2) “ 边 倒 圆 ” 人 按钮， 个 圆 角 的 边缘 选择 定 模板 的 滑 块 
孔 边缘 ， 倒 角 参 数 输入 9mm， 如 图 7-71 所 示 。 


十 
(9) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” EP 将 滑 
块 和 滑 块 座 求 和 。 


5 
体 选 择 滑 块 ， 工 具体 选择 斜 导 柱 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 "， 单 
击 启 短 定 梧 掖 钮 ， 如 图 7.72 所 示 。 依 次 完成 两 个 滑 块 和 和 斜 导 柱 的 。 ”图 7-70 滑 块 个 加 角 
求 差 操作 。 

(11) 斜 导 柱 孔 未 能 完全 贯穿 ， 需 要 修整 滑 块 上 的 斜 导 柱 孔 。 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 








击 “ 拉 伸 ” Wha, 拉 伸 的 截面 选择 斜 导 柱 孔 底 边 的 圆 踊 ， 拉 伸 的 方向 选择 “两 点 ” 
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| 
ae 依次 选择 斜 导 柱 孔 的 两 个 圆 弧 的 圆心 ， 拉 伸 高 度 输入 为 290mm， 布 尔 运算 选择 


甸 磋 国 选择 滑 蕊 ， 单 击 记 祖 定 核 钮 ， 如 图 7.73 所 示 。 





图 7-71 定 模板 的 滑 块 孔 倒 角 图 7-72 斜 导 柱 与 滑 块 求 差 








沁 指定 和 里 





限制 
开始 
距离 
结束 
距离 
国 开 放 轮 廊 智 能 体积 














布尔 
凶 选择 体 门 ) 





























图 7-73 ”修整 滑 块 斜 导 柱 孔 
Uo 
择 斜 导 柱 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 车 确定 相近 钮 。 


(13) 修整 定 模板 上 的 斜 导 柱 孔 : 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” Wa 选 
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择 意图 示意 图 中 ， 选 择 “ 面 的 边 ”， 拉 伸 的 截面 选择 斜 导 柱 在 定 模板 上 未 贯穿 的 项 面 ， 拉 伸 
的 方向 选择 “两 点 ” 加 | 依次 选择 斜 导 柱 上 的 两 个 圆 弧 的 圆心 ， 拉 伸 高 度 输 入 为 


20mm， 布尔 运算 选择 [| 辐 求 兰 。 ”加 ， 沪 择 定 模板 ， 单 市 [证 掖 钮 ， 如 图 7.74 所 


示 。 依 次 完成 定 模 板 上 的 斜 导 柱 孔 的 修整 操作 。 











结束 
距离 
回 ] 开 部 轮 廊 智 能 仁 积 





布 潜 
四 选择 体 (7) 


















图 7-74 ” 定 模板 的 导 柱 孔 修整 设计 


7.4.8 浇注 系统 设计 


(1) 创建 分 流 道 : 
1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 定 模 板 。 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”一 “WCS”， 单 击 


证 定向 各 . 控 钮 ， 弹 出 CSYS 对 话 框 ， 类 型 选择 


内 对象 的 C5Y5 加 ， 参 考 对 象 选 择 定 模板 的 两 个 产品 交界 面 ， 


将 坐标 移动 到 该 平面 的 中 心 ， 如 图 7-75 所 示 。 








2) 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 章 图 ”着 ji 控 伍 ， 在 XY 平面 建 草 图 ， 尺 寸 如 图 7.76 
所 示 。 
3) 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”-，“ 扫 掠 "， 单 击 “ 管 道 ” 国 出 按钮， 路 径 选择 刚 创建 的 
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章 图， 输入 外 径 为 6mm， 内 径 为 0mm， 管 道 单 击 四 确定 下 按钮 ， 如 图 7-77 所 示 。 


类 型 人 


本 


驮 者 对 象 


A 
#* 选择 对 象 (0) 
用 | 世 m 消 可 

















图 7-75 移动 坐标 
路 径 

先 选择 曲线 (0) 
横 截 面 














确定 _] [ 应 用 | 巨 取 消 本 








图 7-77 创建 管道 

4) 冷 料 穴 设计 ; 在 菜单 栏 中 选择 “插入 ”一 “设计 特征 ”"， 单 击 “ 球 ” 甩 按 钮 ， 球 
的 类 型 选择 | 者 中 心 点 和 直径 国 中 心 点 捕捉 流 道 的 截面 国 心 ， 布 
尔 运算 选择 [ 曾 求 和 。 ” 国 如 图 7-78 所 示 。 


(2) 创建 浇 口 : 








1) 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 章 图 ”是 上 控 徊 ， 在 好 平面 建 章 图 ,尺寸 如 图 7.79 
所 示 。 


2) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” 四 于 控 锯 ， 拉 仲 的 截面 选择 刚 创建 的 浇 口 章 
图 ， 拉 伸 方向 为 -Z， 拉 伸 的 深度 输入 为 0.25mm， 单 击 确 定 本 按钮 ， 如 图 7-80 所 示 。 
3) 在 “特征 ”工具 条 中 , 单 击 “ 拨 模 ” 轩 按钮 ， 拔 模 类 型 选择 
百 站 | 至 
区 外 平面 或 曲面 加 方向 选择 El 拔 模 方法 选择 
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国定 面 “大 ， 选 择 浇 口 前 面 ， 拔 模 角 度 输 入 - 25*， 要 拔 模 的 面 选择 浇 口 的 与 定 模 


接触 的 表面 ， 单 击 车 确定 相近 甸 ， 如 图 7-81 所 示 。 
全 | 球 EjE: 























“7 选择 曲线 (和 


方向 


开始 
距离 
结束 
距离 
辐 开 族 轮 廊 智 能 体积 





























布尔 Iv 
拔 模 |Y 
偏 置 |Y 
设置 |v 
预览 iv 











图 7-80” 拉 伸 浇 口 
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人 | 技 概 [S| 
拔 模 类 型 站 
[ 记 Mraamm 加 
说 模 方向 由 
7 指证 拓 皇 KEE 
找 枉 纺 才 全 
撒 楼 方 寺 [而 国 
sw 选择 固定 面 (1) 

要 拨 释 的 面 站 0 
2 选择 面 站 ) 
角度 7 2 deg 
湛 I0 新 和 

列表 

设置 二 
预览 ~ 

[确定 [应 用 ][ 取 痢 














图 7-81 浇 口 拔 模 


4) 在 菜单 栏 中 选择 “编辑 ”_，“ 恋 换 。 局 ， 弹 出 变换 的 选择 对 话 框 ， 选 择 浇 口 ， 单 
ti), 六 ## 人 ea aa 运 过 二 下 而 流 亿 汪 ee (00 二 1 并 
Exczc 别 图 单 击 按 钮 单 击 


收 制 





如 图 7-82 所 示 。 


钙 
5) 在 “特征 ”工具 条 中 , 单 击 “ 求 和 ” 
按钮 ， 将 两 个 浇 口 和 流 道 求 和 。 

6) 单 击 “ 特 征 “ 工 具 条 的 上 “ 边 倒 圆 ” 神 掖 


钮 ， 将 两 个 浇 口 与 分 流 道 接触 边缘 倒 角 (每 个 浇 口 有 三 个 边缘 需 倒 角 ， 下 底面 的 边缘 不 需 
倒 角 ) ， 倒 角 半 径 为 0.5mm， 如 图 7-83 所 示 。 





图 7-82 ”镜像 浇 口 





亲人 
刚 创 建 的 流 道 实体 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ” ， 单 击 上 确定 接 饥 ， 如 图 7-84 所 示 。 


Pe 
选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 若 确 定 司 扩 钾 ， 如 图 7-85 所 示 。 
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要 便 圆 的 边 人 

Wk 

半径 7 0.9| mm | 各 | 

添加 新 集 的 

TREE 

可 变 半 径 点 v 

扣 角 创 负 ¥ 下 1/ 

拐角 突然 停止 Vv | | . 

修 前 YY 

设置 Y SEE 

预览 YY 一 一 
[确定 [应用 了 [取消 卫 i 05 














图 7-83 浇 口 倒 角 





图 7-85 


动 模 型 芯 流 道 


(4) 调整 坐标 , 使 Z 轴 的 正方 向 朝向 定 模 。 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ” 
击 ， 单 击 如 背 转 8).. ， 将 Z 轴 旋 转 180。， 如 图 7-86 所 示 。 
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第 7 章 ” 滑 块 与 儿 推 杆 注射 模具 设计 








加 +ZC 轴 : XC -> YC 
电站 币 : 天 二 证 
图:+XC 轴 : YC -> ZC 
OO 〇 OXC 轴 : ZC -> YC 
Orrc 抽 : ZC -> XC 
CH: XC -220 














角度 180. 0000| 
[= 确定 二 | -应 用 | | -取消 -| | 
IEEEEE 


图 7-86 调整 坐标 


(5) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”- “模具 标 准 件 ”-、“ 定 位 环 ” (定位 圈 )， 
选择 “B 型 定位 环 " ， 弹 出 定位 环 参数 对 话 框 ， 如 图 7-87 所 示 ， 单 市 吏 按钮 ， 插 入 定位 环 
的 位 置 默认 为 当前 的 原点 ， 单 击 戎 取消 司 按 馈 ， 结 果 如 图 7-88 所 示 。 




















原始 数据 | Ok| Back| _Cancel | 





图 7-87 ”定位 环 参数 图 7-88 定位 环 装配 图 





(6) 单 击 菜单 栏 中 “HB MOULD M6. 6” 一 “模具 标准 件 ”一 “ 嘿 嘴 〈 浇 口 套 )”， 先 
哪 喷 放 寺 于 4 棉 |】 弹出 





择 “B 型 灌 哗 ( 浇 口 套 )”， 选 择 
浇 口 套 参数 对 话 框 ， 如 图 7-89 所 示 ， 单 击 _ 呈 按钮 。 

(7) 修整 浇注 系统 : 

1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 定 模板 和 浇 口 套 ， 如 图 7-79 所 示 。 在 调用 浇 口 套 时 ， 
系统 自动 将 定 模板 避 空 ， 由 于 本 套 模 具 是 一 体式 ， 无 定 模型 芯 ， 所 以 需要 将 此 处 的 避 空 去 
除 。 

在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 偏 置 面 ” 


模板 的 浇 口 套 孔 ， 单 击 上 确定 按钮 ， 如 图 7.90 所 示 。 
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辣 六 水 口 8 型 洪 串 /HB_MOULD/ 胡 流 /13/-149788b8 























态 始 数据 Bak| Cancel 
J 








1. 浇 口 套 避 空 孔 





2. 浇 口 套 偏 高 ， 
堵 住 流 道 
4 
we Re 
We ee ， \ 


图 7-90 ”修整 流 道 
2) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 偏 置 面 ” 轩 遇 按钮 ， 偏 置 值 输 入 -5， 偏 置 的 面 选 择 
浇 口 套 底面 ， 单 击 世 确 定 梧 按钮， 如 图 7-90 所 示 。 





十 
3) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” Ed 将 主流 道 和 分 流 道 求 和 ， 如 图 74 
所 未 。 
7.4.9 和 斜 推 杆 机 构 设计 


(1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模型 蕊 。 刀 片 盒 上 盖 产 品 有 侧 四 ， 即 动 模型 世上 
有 凸 起 ， 如 图 7-91 所 示 ， 由 于 产品 无 法 正常 脱 模 ， 此 处 需 设 计 斜 推 杆 机 构 。 








在 “注射 模 向 导 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 模 具 工具 ”oR 按钮， 单 击 “ 创 建 方 拓 ”[ 半 | 
钮 ， 弹 出 “创建 方块 ”对 话 框 。 在 面 规则 示意 图 中 ,选择 “ 单 个 面 "， 设 置 间 队 参数 为 


lmm， 对 象 选 择 动 模型 芯 上 产品 侧目 的 左右 两 个 面 ， 单 击 车 确 定 梧 按钮， 如 图 7-91 所 示 。 
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i 
Py 各- 
A A 


图 7-91 创建 方块 


(2) 调整 方 其 上 下 尺寸 , 在 “同步 建 模 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 替 换 面 ” 国 久 or 日 标 
面 选择 方块 的 上 表面 ， 工 具 面 选择 动 模型 芯 的 上 表面 ， 单 击 车 确定 本 以外。 





单 击 “ 蔡 换 面 ” ya 目标 面 选择 方块 的 下 表面 ， 工 具 面 选择 动 模型 芯 的 分 型 面 ， 


单 击 [ 确 定 | 按 甸 ， 如 图 7-92 所 示 。 
(3) 调整 箱 体 前 后 尺寸 : 


1) 创建 两 个 参考 片 体 。 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” 四 叶 拉 钮 ， 拉 伸 的 方向 
为 +Z， 拉 伸 的 高 度 为 2mm， 拉 伸 的 截面 选择 动 模型 芯 的 产品 侧 叫 处 的 两 条 曲线 ， 如 图 7.93 


所 示 。 
参 
参 


图 7-92 ”修整 方块 上 下 表面 图 7-93 ”创建 参考 片 体 






考 片 体 2 


考 片 体 1 





2) 在 “同步 建 模 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 替 换 而 ”| 轩 阅 乌 ， 目 标 面 选择 方块 的 前 表面 ， 
工具 面 选择 参考 片 体 1， 单 市 [确定 控 包 ， 


单 击 “ 蔡 换 面 ” yn 目标 面 选择 方块 的 后 表面 ， 工 具 面 选择 参考 片 体 2， 单 击 
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[5 确定 二 按 馈 ， 结 果 如 图 7.94 所 示 。 








3) 在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参数 ” 交接 备 ， 对 象 选择 显示 中 的 所 有 
部 件 ， 单 击 启 确定 相 按 钮 。 删 除 刚 创建 的 两 个 片 体 。 

(4) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 偏 置 面 ” 国明 按钮 ， 偏 置 值 输入 5， 偏 置 的 面 选择 
方 央 底面 ， 单 市 确 定 按钮 ， 如 图 7.95 所 示 。 


a 


偏 置 后 





: BS 





图 7-94 修整 方块 前 后 面 图 7-95 ”修整 方块 下 表面 
(5) 在 菜单 栏 中 选择 “编辑 ”_、 “变换 ” 启 ， 弹 出 变换 的 选择 对 话 柜 ， 选 择 刚 创建 
的 箱 体 ， 单 击 确 定 按钮 ， 选 择 . 借 


-zeC 平 I 一 
像 的 平面 选择 [se yczc3 醒 图 单 击 四 B 宝 习 扩 得 单 击 




















最 制 按钮 ， 如 图 7-96 所 示 。 





图 7-96 镜像 箱 体 


(6) 创建 斜 推 杆 成 型 块 ， 在 菜单 栏 中 选择 “分 析 ” 一 
“简单 干涉 ”， 干 涉 结 果 检 查 对 象 选择 [于 尝 休 图 
第 一 体 选择 动 模型 芯 ， 第 二 体 选 择 刚 创建 的 一 个 方志 实体， 


单 击 车 应 用 本 掖 钮 。 依 次 创建 两 个 方块 与 动 模型 芯 的 干涉 体 
(图 中 桶 黄色 的 两 个 干涉 体 即 为 斜 推 杆 成 型 块 ) ， 并 删除 两 个 


箱 体 ， 如 图 7-97 所 示 。 ee 


(7) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” 鸭 这 铀 ， 图 797 创建 钊 推 村 成 和 
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目标 体 选择 动 模 仁 ， 工 具体 选择 两 个 斜 推 杆 成 型 块 , 设置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 


局 确 定 本校 包 。 

(8) 单 击 菜 单 栏 中 “HB_ MOULD M6. 6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “和 斜 项 〈 和 斜 推 杆 )”， 选 择 
斜 推 杆 类 型 如 图 7-98 所 示 ， 根 据 命令 行 提示 ， 依 次 选择 斜 推 杆 宽 度 方 向 两 点 ， 即 为 斜 推 杆 成 
型 块 的 左右 两 端点 如 图 7-99 所 示 ， 输 入 斜 推 杆 参数 如 图 7-100 所 示 ， 单 击 _ 中 _， 默 认 和 斜 推 杆 
XC 位 置 值 ， 单 击 基 取 消 梧 护 甸 ， 单 击 0 
同样 的 方法 和 参数 ， 将 号 一 个 斜 推 杆 做 好 ， 如 图 7-101 所 示 。 


鸽 _ 
a 第 二 点 
ac 第 二 把 

















[© 











图 7-98 ”和 斜 推 杆 类 型 图 7-99 ”和 斜 推 杆 成 型 块 宽度 两 点 














Ok Dack. Cancel 








图 7-100 ”和 斜 推 杆 参 数 


295 


me UG NX 8.5 注射 模具 了 设计 实例 精进 


(9) 在 调 人 和 斜 推 杆 时 ， 系 统 自 动 将 斜 推 杆 的 顶 面 做 
成 斜面 ， 如 图 7-102 所 示 ， 现 将 其 蔡 换 平整 。 在 “同步 建 








模 ” 工 具 条 中 ， 单 击 “ 替 换 面 ” [日 按钮， 目标 面 选择 
斜 推 杆 的 顶端 斜面 ， 工 具 面 选择 动 异型 芯 的 顶 面 (或 者 
产品 的 内 腔 面 ) ， 单 击 上 确定 按钮。 依次 完成 两 个 斜 推 
杆 斜面 的 替换 操作 。 





十 
(10) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 和 ” 加 
钮 ， 分 别 将 两 个 斜 推 村 和 和 斜 推 杆 成 型 块 求 和 ， 如 图 7-103。 和 
(11) 将 动 模型 世 中 的 斜 推 杆 孔 求 差 出 来 。 在 “特征 ” 图 7-101 和 斜 推 杆 效 果 图 








工具 条 中 ， 单 击 “ 求 兰 ” 国 国 。. 5 。 目标 体 这 反动 便 型 芯 ， 工 具体 选择 两 个 由 推 杆 ， 设 置 选 
项 中 “保存 工具 "， 单 击 计生 定 本 按钮 ， 如 图 7-104 所 示 。 





斜 推 杆 顶端 斜面 ” 动 模型 芯 顶 面 





ee 


重 | | 要 
1 处 放大 图 7-103 ”和 斜 推 杆 和 和 斜 推 杆 


图 7-102 ”替换 斜 推 杆 端 斜 面 成 型 块 求 和 





图 7-104 ” 斜 推 杆 求 差 
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(12) 动 模板 的 斜 推 杆 孔 设 计 。 隐 藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 和 斜 推 杆 和 动 模板 : 








1) 在 “曲线 ”工具 条 中 单 击 “ 相 交 曲线 ”SD， 弹 出 相交 曲线 对 话 框 ， 如 图 7-105 所 
示 。 第 一 组 平面 选择 一 个 斜 推 杆 与 动 模板 接触 的 四 个 面 ， 第 二 组 平面 选择 动 模板 推 面 ， 单 击 


[确定 六 钮 ， 依 次 完成 两 个 斜 推 杆 与 定 模板 的 相交 曲线 ， 如 图 7-105 所 示 。 































选择 面 (4) 
国保 持 选 定 
第 = 组 和 | 
.选择 画 (7) 
门 保持 先 定 
Fe v| 
预览 W 
[确证 [应 用 | [ B 消 ] 














图 7-105” 斜 推 杆 与 动 模板 的 相交 曲线 
2) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 拉 伸 ” 岂 册 控 铀 ， 拉 伸 的 截面 选择 刚 创建 的 8 条 曲线 ， 


拉 伸 的 方向 选择 -2， 眼 制 结束 什 为 [ 章 吕 ”加 ， 单 击 上 确定 按钮， 如 图 7-106 所 





修 。o 

3) 对 动 模板 的 斜 推 杆 孔 进行 避 空 设计 :在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 偏 置 面 ”a 
按 饥 ， 偏 置 值 输 入 -5， 偏 置 的 面 选择 动 模板 斜 推 杆 孔 的 两 个 内 侧面 ， 单 击 上 应 用 汪 按 馈 。 
偏 置 值 输 入 “3 ， 偏 置 的 面 选 择 动 异 板 斜 推 杆 孔 的 两 个 外 侧面 ， 单 击 世 应 用 -按钮 。 偏 置 值 


输入 -1， 偏 置 面 选 择 动 模板 斜 推 杆 孔 的 其 余 四 个 面 ， 单 击 上 确定 按钮， 如 图 7-107 所 示 ， 
斜 推 杆 机 构 的 效果 图 如 图 7-108 所 示 。 
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仿 | 拉 全 EE 


截面 入 


7 选择 曲线 (8) 口 
















结束 
四 开放 轮 麻 智能 体积 





























图 7-107” 动 模板 斜 推 村 孔 的 避 空 设计 图 7-108 ”和 斜 推 杆 装配 图 
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7.4.10 推出 机 构 设计 
(1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模型 芯 : 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “草图 ” 





区 gy, 在 XY 平面 建 草图 ， 尺 寸 如 图 7-109 所 示 。 共 创建 12 根 $8mm 的 推 杆 ，4 根 
g6mm 的 推 杆 ，1 根 pg6mm 的 拉 料 杆 。 
































图 7-109， 推 杆 位 置 草图 
(2) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6”-，“ 顶 针 〔 推 杆 ) 系列 ”一 “ 顶 针 ( 失 
本)”， 单 证 二 人 制 大 计 ， ， 漳 山 推 针 傅 数 对 话 框 ， 输 
入 推 杆 直径 为 8， 推 杆 高 出 坐标 原点 为 30 (高 出 动 模型 芯 即 可 ， 高 出 部 分 可 以 修剪 ) ， 单 击 
Ok 按钮 。 根 据 提示 ， 选 择 放置 推 杆 点 的 位 置 ， 捕 提 刚 创建 章 图 上 12 个 $8mm 圆 的 圆心 ， 
完成 共 8 根 推 杆 的 设置 ， 单 击 攻取 消 司 拉 钮 ， 单 击 芽 取 消 司 按钮 ， 如 图 7-110 所 示 。 





Ok | Back Cancel | 





图 7-110 调用 $8mm 推 杆 
(3) 单 击 菜单 栏 中 “HB。 MOULD M6.6”-_ “项 针 ( 推 杆 ) 系列 ”- “项 针 ( 推 
杆 )”; 冲击 多 号 示 公 制 珊 守 ， 弹 出 推 村 参数 对 话 框 ， 输 
入 推 杆 直径 为 6mm， 推 杆 高 出 坐标 原点 为 30mm (高 出 动 模型 芯 即 可 ， 高 出 部 分 可 以 修剪)， 
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单 击 玛 。 根 据 提示 ， 选 择 放置 推 杆 点 的 位 置 ， 捕 提 刚 创建 章 图 上 四 个 $6mm 圆 的 圆心， 
完成 共 六 根 推 杆 的 设置 ， 单 击 攻取 消 司 扩 甸 ， 单 击 车 取消 梧 扩 铀 ， 如 图 7-111 所 示 。 


Ok Back| Cancel | 











图 7-111 调用 $6mm 推 杆 
(4) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6. 6”_，“ 顶 针 〈 推 村 ) 系列 ”_，“ 锥 形 勾 料 针 
( 拉 料 杆 )”， 弹 出 拉 料 杆 参 数 对 话 框 ， 输 入 直径 为 w6mm， 拉 料 杆 斜 度 为 0， 选择 拉 料 杆 的 
放置 点 为 坐标 原点 ， 如 图 7-112 所 示 ， 单 击 车 确定 本 掖 包 ， 单 击 若 取 消 司 俯 包 。 


























i 
区 料 针 直 径 = mr) 
包 料 针 秽 度 -= Fd 
多 料 针 高 度 - 思 5 00] 
色 料 针 钥 = i 
[一 一 入 对 解 店 (137-14978868) | 
[5 昨 J [6 | [ 取 #| 














拉 料 杆 


图 7-112 拉 料 杆 
(5) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6” 一 “ 顶 针 ( 推 杆 ) 系列 ”一 “修剪 顶 针 ( 推 


样 )”， 单 击 自动 收 刘 公 制 项 针 ， 弹 出 类 选择 对 话 框 ， 根 据 


状态 栏 提示 ， 选 择 参考 的 产品 或 流 道 实 体 ， 依 次 选择 两 个 产品 ， 单 击 车 确定 本 按 钾 ， 如 图 7- 
113 所 示 。 
(6) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6” 一 “ 顶 针 (〈 推 杆 ) 系列 ”一 “ 顶 针 ( 推 杆 ) 









避 空 ”， 单 击 革 轩 oo 攻 性 空 公制 呐 计 ” ”输入 动 模板 和 推 村 板 的 避 
空间 际 为 0. 5mm (双边 )， 推 杆 高 度 避 空 值 为 Oomm， 软 件 自动 将 推 杆 位 的 避 空 位 做 好 。 
(7) 单 击 菜单 栏 中 “HB_MOULD M6.6 ”一 “ 顶 针 ( 推 杜 ) 系列 ”一 “ 模 仁 〈 型 世 
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避 空 ”， 输 入 避 空 间 际 (双边 ) 为 2mm， 料 位 预 留 高 度 为 20mm。 根 据 状态 栏 提示 ， 选 择 16 


根 推 杆 和 1 根 拉 料 杆 ， 单 击 [ 确 定 接 钮 ， 选 择 动 模型 蕊 ， 软 件 自动 将 动 模型 芯 上 的 推 杆 避 
空 孔 做 好 。 





(8) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” wy 目标 体 选择 动 模型 蕊 ， 工 具体 选择 
16 根 推定 和 1 根 拉 料 杆 ， 设 置 选项 中 “保存 工具 ”， 单 击 上 确定 本 按钮 ， 如 图 7-114 所 示 。 





图 7-113 ”修剪 推 杆 图 7-114 ” 推 杆 求 差 
7.4.11 镀 件 设计 
(1) 隐 茂 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 镶 件 和 定 模板 ， 如 图 7-115 所 示 。 


(2) 镶 件 需要 镶 艇 在 动 模 板 上 面 : 在 “同步 建 模 ” 工 具 条 中 , 单 击 “ 蔡 换 面 ” 各 
钮 ， 弹 出 “替换 面 ”对 话 框 ， 要 敬 换 的 面 选择 灸 件 底面 ， 营 换 的 面 选 择 定 模板 顶 面 ， 单 击 


鼎 确 定 梧 摔 乌 ， 如 图 7-116 所 示 。 





图 7-115” 镶 件 和 定 模 板 图 7-116 替换 面 


(3) 在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 求 差 ” “uy 目标 体 选择 定 模板 ， 工 具体 选择 
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镶 件 ， 设 置 选 项 中 “保存 工具 ”， 单 击 户 确 定 沾 按钮 。 由 于 镶 件 是 带 斜 度 的 ， 因 不 用 设计 挂 
台 机 构 或 者 螺栓 ， 只 需 将 馈 件 镶 庶 到 定 模板 ， 底 面 按照 尺寸 磨 平 即 可 。 


7.4.12 其 他 结构 设计 

(1) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6”_，“ 模 具 标准 件 ” “弹簧 "， 选 择 
弹出 弹 签 参 数 对 话 框 ， 具 休 参 数 如 图 7-117 所 示 ， 单 击 至 按钮 ， 弹 签 的 放置 点 捕捉 推 杆 板 
上 的 复位 杆 孔 的 圆心 ， 成 功 调和 四 个 复位 杆 弹 签 后 ， 单 击 四 聘 滑 六 钮 。 








相 计 面 要 


DR Back Cancel 




















图 7-117 弹 得 


(2) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_ MOULD M6.6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “垃圾 ( 限 位 ) 
钉 ”， 认 择 几何 排列 式 志 拟 町 该 择 


pe i j， 限 位 钉 的 放置 点 捕 提 复位 杆 挂 台 底 面 











圆心 后 ， 选 择 位 于 下 模 底 板 ， 弹 出 限 位 钉 的 坐标 值 窗 


后 ， 点 击 Ej 全 #fEeecea oa 


7-118 所 示 。 
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(3) 滑 块 压条 设计 : 

1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模板 和 两 个 
滑 块 。 

在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ,， 单 击 “ 移 除 参数 ” 





限 位 钉 


Wl 
a 


因 4， 对 条 选择 动 模板 和 两 个 滑 块 ， 单 击 


[确定 十 拉 包 ， 下 


2) 在 菜单 栏 中 选择 “ 插 人 ”一 “修剪 ”一 图 7-118 ” 限 位 钉 效果 图 
“ 拆 分 体 ” 上 ， 目 标 选 择 两 个 滑 块 ， 分 割 的 工具 选择 | 新 建 平 面 到 ， 选 择 动 模板 的 


上 表面 〈 即 分 型 面 ) ， 单 击 医 确 定 梧 以 钮 。 











xT 
在 “编辑 特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 移 除 参数 ” 关 | 按钮 ， 对 象 选 择 两 个 滑 块 ， 单 击 





图 7-119 分割 请 块 
3) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6” 一 “ 行 位 〈 滑 块 ) 系列 ”一 “压条 ”， 选 择 
压条 的 类 型 如 图 7-120 所 示 ， 根 据 状态 栏 提示 ， 选 择 滑 块 出 模 方向 的 棱 线 ， 选 择 滑 块 座 ， 弹 
出 滑 块 参数 窗口 ， 如 图 7-121 所 示 ， 单 击 _ 坚 按钮 。 
同样 的 方法 ， 将 另外 一 个 滑 块 座 的 压条 做 好 ， 如 图 7-122 所 示 。 
[ 党 公 删 里 毕 压 冬 C 型 /HB_MOULD/ 明 波 /137-14978868 EN 








As 
{办 











原始 数据 ok| Back| Cancel | 





图 7-120 ”压条 类 型 图 7-121 压条 参数 
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注意 : 在 调用 压条 时 ， 系 统 有 时 会 弹出 错误 ， 在 定 模 部 分 产生 一 些 多 余 的 实体 ， 只 需 删 
除 即 可 。 
4) 在 “特征 ”工具 条 中 ,， 单 击 “ 求 和 ” 


二 
Ey 按钮 ， 将 滑 块 座 和 滑 块头 求 和 ， 如 图 7-122 
所 示 。 

(4) 动 模型 世 固 定 螺 栓 设 计 。 

隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模板 和 动 
模型 必 。 

在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6” 一 
“螺丝 (螺栓) 系列 ”一 “ 正 向 螺丝 ” ， 根 据 命 图 7-122 滑 块 装配 图 
令 行 的 提示 ， 选 择 螺 栓 放 置 实体 面 选 择 动 模板 的 底面 , 螺栓 的 定位 类 型 单 击 


指定 平面 定位 ， 定 位 平面 同样 选择 动 模型 芯 的 底面 ， 


弹出 类 选择 对 话 杠 ， 选 择 过 孔 实 体 为 动 模板 和 动 模型 芯 ， 单 击 [确定 按钮 。 内 六 角 螺 栓 也 
断 点 选择 动 模板 和 动 模型 芯 的 上 下 配合 面 上 的 任意 一 点 。 

















内 六 角 螺 栓 类 型 选择 3， 公 和 制 内 六 角 


吕 丛 电 0 (55， 





旺 丝 过 孔 直 径 = [en 


曝 丝 孔 深 ~ 














7-123 ” 动 模 螺钉 
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钮 ， 选 择 四 角 访 相 


(5) 调用 吊环 : 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6” 一 “模具 标准 件 ” 一 “吊环 ”， 


此 Eco as 加 示 ## 





刀片 盒 模具 了 设计 <- 














|， 根 据 命令 行 的 提示 ， 选 择 吊 环 放置 点 ， 


依次 捕捉 + 了 方向 的 两 个 吊环 孔 ， 单 击 戎 取消 司 掖 包 。 
同样 ， 完 成 _Y 方 向 的 两 个 吊环 的 调用 ， 如 图 7-124 所 
示 。 


7.4.13 冷却 系统 设计 


(1) 动 模 冷 却 系统 设计 
1) 隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 动 模板 和 动 模型 
蕊 。 单 在 菜单 栏 中 选择 “格式 ”一 “WCS”, 单 击 


上 ”WCS 设置 为 绝对 拘 ) ， 将 坐标 切换 到 绝对 的 WCSs 原 


点 。 图 7-124 吊环 装配 图 
2) 在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6.6”-、“ 运 


水 (冷却 系统 ) 系列 ”一 “ 运 水 ”， 选 择 图 7-125 所 示 的 环绕 型 冷却 系统 方式 ， 坐 标 放置 方 








向 选择 i 。 根据 命令 行 提示 ， 选 择 动 模型 
芯 。 冷 却 系统 的 具体 参数 可 参考 图 7-126， 水 道 的 直径 为 88mm， 单 击 吧 按钮 。 如 果 对 水 








道 设计 不 满意 ， 可 选择 于 靳 修改 环绕 型 运 水 二 数 一 |， 如 果 对 水 道 设 


计 满意 ， 选 择 熙 训 池 本 | 外 站 Tan 切削 民有 凸 及 模 直 | 
成 动 模 冷 却 系统 设计 ， 冷 却 系 统 结果 参考 图 7-6a。 

(2) 定 模 冷却 系统 设计 

隐藏 其 他 部 件 ， 屏 幕 中 只 显示 定 模 板 : 


ly 








1) 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 章 图 ”性 校 钮 ， 章 图 平面 选择 定 模板 +Y 方 向 的 侧 
面 ， 绘 制冷 却 水 孔 1 和 冷却 水 孔 2 的 定位 点 ， 如 图 7.127 所 示 ， 单 击 且 二 间 图 | 

在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ”六 钮 ， 弹 出 孔 参 数 对 话 杠 ， 如 图 7-128 所 示 ， 
章 图 的 类 型 选择 [WU ga 。 图 | 光 人 孔 的 直 外 为 gmm, 深 
度 为 300mm， 孔 的 位 置 捕 提 草 绘 的 两 点 ， 单 市 [确定 本 按钮 ， 如 图 7-129 所 示 。 

2) 冷却 水 孔 3 的 设计 ， 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 草 图 ” 古 |j 近 但 ， 章 图 平面 选择 


定 模板 -方向 的 侧面 ， 绘 制冷 却 水 孔 3 的 定位 点 ， 如 图 7.130 所 示 , 单 击 虎 问 轴 
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在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ”国峰 按钮， 弹出 孔 参 数 对 话 框 ， 如 图 7-131 所 示 ， 
型 选择 由 常规 孔 





草图 的 类 加 ， 输 入 孔 的 直径 为 gmm， 深 
度 为 9omm， 孔 的 位 置 捕捉 章 绘 的 点 ， 单 击 车 确 定 相 按钮 ， 如 图 7-132 所 示 。 

















原始 数据 Ok Back | Cancel | 
ee 





图 7-125 ”冷却 系统 方式 

















图 7-127 冷却 水 孔 1 和 冷却 水 孔 2 定位 尺寸 
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孔 方向 





形状 和 尺寸 




















图 7-128 ”冷却 水 孔 参 数 图 7-129 ”冷却 水 孔 1 和 冷却 水 孔 2 





图 7-130 ”冷却 水 孔 3 定位 尺寸 


3) 冷却 水 孔 4 的 设计 ， 在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 章 图 ”七 j 过 钮 ， 章 图 平面 选择 
定 模板 +X 方向 的 侧面 ， 绘 制冷 却 水 孔 4 的 定位 点 ， 如 图 7.133 所 示 ， 单 击 台 剖 国 . 

在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ” 国 量 按 钮 ， 弹 出 孔 参数 对 话 框 ， 参 考 图 7-131 所 示 ， 
草图 的 类 型 选择 | 由 党 岂 国人 入 孔 的 直径 为 Bam， 深 


度 为 900mm， 孔 的 位 置 捕捉 草 绘 的 点 ， 单 币 [确定 本 按 馈 ， 如 图 7-134 所 示 。 
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和 孔 方向 
形 拓 和 尺寸 





直径 
深度 限制 
深度 


3 
EI 


a 醒 
县 
和 | | 可] 加] 二 > 














图 7-131 冷却 水 孔 3 参数 





图 7-132 冷却 水 孔 3 











图 7-133 ”冷却 水 孔 4 定位 尺寸 
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7 片 多 模具 设计 < 











4) 孔 5 的 设计 ;在 “草图 ”工具 条 中 ， 单 刷 “ 草 图 ” 几 肥 钮 ， 剖 图 平面 寺 择 定 模 板 
交友 成 草图 





_ 久 方向 的 侧面 ， 绘 制冷 却 水 孔 5 的 定位 点 ， 如 图 7-135 所 示 , 单 击 用 这 

在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 韦 “ 孔 ”国峰 六 钮 ， 弹 出 孔 参 数 对 话 框 ， 参 考 图 7-136 所 示 ， 
草图 的 类 型 选择 |U Sa3 图 短 和 乱 的 直径 为 gmm 深 
站 


度 为 180mm， 筷 的 位 置 捕 提 章 绘 的 点 ， 单 击 车 确定 本 按钮 ， 如 图 7-137 所 示 。 











图 7-134 冷却 水 孔 4 图 7-135 冷却 水 孔 5 定位 尺寸 
信也 Sx 


















六 指 定点 (0) 辆 


方向 
和 孔 方 向 辣 ) 重 直 一 面 





形 找 和 尺寸 


尺寸 
直径 
深度 限制 | 什 问 


深度 180| PH 














关 选 择 体 (0) 





图 7-136 冷却 水 孔 5 参数 
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5) 为 使 产品 冷却 均匀 ， 男 外 再 加 
一 条 冷却 水 路 : 孔 6 的 设计 。 
在 “草图 ”工具 条 中 ,， 单 击 “ 草 











图 ”区 jf 委 ， 间 图 平面 选择 定 模板 
-处方 向 的 侧面 ， 绘 制冷 却 水 孔 6 的 
定位 点 ， 如 图 7-138 所 示 ， 单 击 


和 完成 草图 图 7-137 冷却 水 孔 5 





在 “特征 ”工具 条 中 ， 单 击 “ 孔 ”国术 馈 ， 弹 出 孔 参数 对 话 框 ， 参 考 图 7-139， 草 图 的 





图 7-138 ”冷却 水 孔 6 定位 尺寸 












































位 | 蕊 EE 
类 型 A 
[IE 四 
位 轩 A 
-指定 点 (7) 国 国 
方向 人 
了 方向 [ 画 王 E 画 。” 回 
形状 和 尺寸 和 
成 形 员 沿 单 了 

所 和 

直径 a PPm 

深度 限制 [时 通体 "| 
布尔 和 
布尔 三 

名 造 择 体 门 ) 











图 7-139 ”冷却 水 孔 6 参数 
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7 片 多 模具 设计 < 


沂 








图 7-140 ”冷却 水 孔 6 
定 模 冷却 水 道 的 总 体 设 计 如 图 7-141 所 示 ， 设 计 结 果 如 图 7-5b 所 示 。 





图 7-141 ” 定 模 板 冷却 水 孔 设计 


(3) 调用 冷却 水 接口 
在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6” 一 “ 运 水 (冷却 系统 ) 系列 ”一 “水 嘴 (冷却 
水 接口 )”"， 选择 一 个 冷却 水 接口 模式， 如 图 7-142， 单 击 


的 水 道 进 


出 口 方向 ， 单 击 ee 轩 轩 轩 轩 半 | ”根据 命令 行 提示 ， 选 
择 切 削 的 模板 为 定 模板 。 根 据 命令 行 提示 ， 选 择 冷 却 水 接口 放置 点 为 刚 建立 的 定 模 水 道 的 进 


出 水 口 ， 弹 出 冷却 水 接口 的 沉 孔 尺 寸 对 话 框 ， 直 径 为 25mm， 深 度 为 23mm， 单 击 国 现 消 到 
按钮 ， 弹 出 冷却 水 接口 放置 点 对 话 框 ， 选 择 冷 却 水 接口 放置 点 为 刚 建立 的 定 模 水 道 的 进出 水 


口 的 圆心 ， 单 击 戎 取消 本 按钮 ， 完 成 定 模板 冷却 水 接口 设计 。 

同样 的 方法 ， 完 成 定 模 -方向 冷却 水 接口 的 调用 ， 完 成 动 模 冷 却 水 接口 的 调用 ， 结 
如 图 7-142 所 示 。 

(4) 调用 止 水 栓 

在 菜单 栏 中 选择 “HB_MOULD M6. 6”-，“ 运 水 (冷却 系统 ) 系列 ”_，“ 止 水 栓 "， 选 












择 | Ee | ， 止 水 栓 的 方向 选择 


， 止 水 栓 的 放置 点 捕 提 定 模板 + 了 方向 
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的 冷却 水 孔 中 心 ， 完 成 止 水 栓 1 和 止 水 栓 2 的 调用 ， 单 击 蕊 双 国 后 这 知 ， 


二 水 答 的 方向 迁 择 || 水 检 的 放 半 


点 捕 提 定 模板 -方向 的 冷却 水 孔 中 心 ， 完 成 止 水 栓 3 的 调用 ， 单 市 国 观 消 梧 按 锯 ， 结 果 如 
沉 头 孔 直 径 = [ 25.oo0| 
| 23.0D0| 


沉 头 孔 深 度 = 
水 嘴 贿 焉 门 37-14978868) 








图 7-143 所 示 。 


































图 7-143 ”调用 止 水 栓 
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第 7 章 ” 滑 块 与 和 儿 推 杆 注射 模具 设计 





刀片 盒 模具 了 设计 < 








7.S 小 结 


1) 当 制 品 侧面 (相对 开 模 方向 而 言 ) 带 有 四 、 上 同形 状 等 倒 扣 结构 时 ， 在 成 型 后 凹 穴 和 
凸 台 的 模具 零件 将 会 阻碍 制品 从 模 内 推出 ， 除 了 弹性 制品 且 倒 扣 量 较 小 时 《一 般 小 于 
0.8mm) ， 可 以 用 强制 脱 模 外 ， 大 部 分 必须 在 推出 前 将 四 祥和 凸 全 的 成 型 零件 先行 退出 ， 这 
些 成 型 零件 一 般 做 成 可 以 移动 的 组 件 ， 开 模 时 先 将 成 型 侧面 的 组 件 有 序 地 抽出 ， 制 品 推出 后 
再 将 组 件 恢复 原 位 ， 这 种 借助 推出 力 与 合 模 力 进行 模具 抽 芯 及 其 复位 动作 的 机 构 称 为 斜 推 杆 
机 构 。 

2) 由 斜 推 杆 的 定义 来 看 ， 斜 推 杆 是 一 种 抽 世 机构， 只 是 它 的 动作 完成 是 由 模具 的 推出 
系统 来 完成 的 。 一 般 来 说 ， 在 产品 的 内 表面 有 倒 扣 结构 ， 产 品 周 围 用 于 抽 芯 机 构 的 空间 比较 
小 时 可 优先 考虑 采用 和 斜 推 杆 来 完成 。 根 据 和 斜 推 杆 所 处 的 模具 位 置 ， 划 分 为 动 模 斜 推 村、 定 模 
斜 推 杆 及 滑 块 斜 推 杆 三 类 ， 尤 其 以 动 模 斜 推 杆 最 为 常见 。 

3) 为 避免 斜 推 杆 在 运动 时 由 于 受 翻转 力矩 的 作用 而 发 生 的 损坏 ， 甚 至 卡 死 的 问题 , 传 
统 设计 的 斜 推 杆 角 度 a 不 能 做 的 太 大 ， 一般 不 大 于 12*， 通 常 采 用 3 <a <8°。 采 用 特殊 设 
计时 ,最 大 不 超过 30°。 

4) 和 斜 推 杆 的 实际 可 以 移动 的 空间 L: 也 > 产品 倒 扣 的 深度 + (1 ~2)mm 

















7.6 综合 练习 


1. 滑 块 练习 

设计 任务 是 标牌 模型 ， 如 图 7-144 所 示 〈 随 书 附带 光盘 中 “exercise \cp-07-1. prt”)， 根 
据 客户 提出 的 设计 任务 ， 见 表 7-2 ， 选 择 合适 的 分 型 面 ， 并 设计 出 模具 的 浇注 系统 、 推 出 系 
统 、 冷 却 系统 ， 选 用 合适 的 模 架 完成 三 维 总 装 图 。 





图 7-144 ”标牌 产品 图 
表 7-2 ”标牌 产品 客户 要 求 












































产品 材料 | ”用 途 产品 外 观 要 求 。 “| 材料 收缩 率 | 天 位 | 坟 量 备注 
及 数量 
产品 外 表面 处 理 为 亚 产品 要 求 装配 , 且 装 配 在 偏差 
ABS 示 牌 6%o 一 模 两 腔 15 万 
标牌 | 亮 面 ,内 表面 为 光 面 人 内 ,防止 表面 缩水 
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2 和 斜 推 杆 练习 


设计 任务 是 标牌 模型 ， 如 图 7-145 所 示 〈 随 书 附 寓 光 盘 中 “exercise \cp-07-2. prt ) ， 根 
据 客户 提出 的 设计 任务 ， 见 表 7-3 ， 选 择 合适 的 分 型 面 ， 并 设计 出 模具 的 浇注 系统 、 推 出 系 
统 、 冷 却 系 统 ， 选 用 合适 的 模 架 完成 三 维 总 装 图 。 


也 a Ne 





图 7-145 电池 盖 产 品 图 
表 7-3 ”电池 盖 产 品 客户 要 求 
































产品 材料 | ”用 途 产品 外 观 要 求 。 “| 材料 收缩 率 | 里 训 位 | 二 量 备注 
及 数量 
外 表 光 滑 ,不 允许 有 产品 要 求 装配 , 且 装 配 在 偏差 
ABS 池 盖 6%o 一 模 15 
ee 伐 丙 腔 | 二 万 | 入 防止 表面 第 水 
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附录 。 专业 技术 术语 与 俗语 对 照 表 


技术 术语 

浇 口 衬 套 / 庶 口 套 
定位 环 / 定 位 圈 
复位 杆 

限 位 钉 

内 六 角 螺 栓 
螺栓 、 螺 钉 
定 模 

动 模 

滑 块 

型 芯 

凸 模 

凹 模 

斜 导 柱 

组 件 

锁 紧 块 / 横 紧 块 
回收 章 

点 浇 口 

馈 件 

排 气 槽 

飞 边 

加 料 
推 杆 板 导 套 
推 杆 板 导 柱 
拉 料 杆 
方 型 辅助 器 

和 斜 推 杆 

斜 消 块 

合 模 

顶 棍 筷 (用 来 项 项 针 板 的 ) 
套 简 针 

支撑 柱 (防止 B 板 变形 的 ) 
水 管 头 

滑 块 斜 器 

流 道 板 








第 用 俗语 

哪 嘴 / 灌 嘴 

法 兰 / 定 位 导 圈 

扶 针 / 回 针 / 复 位 顶 针 

垃圾 钉 / 顶 针 板 止 停 销 
杯 头 螺钉 /内 六 角 沉 孔 螺 钉 
螺丝 

前 模 /A 模 / 母 模 肉 

后 模 /B 模 / 公 模 肉 

行 位 

钉 / 模 仁 〈 镰 在 后 模 上 的 世子 )/ 后 模 / 公 模 模 仁 / 柯 
后 模 镶 件 / 公 模 仁 

前 模 镶 件 / 母 模 仁 

和 斜 边 /牛角 

铲 鸡 

行 位 锁 紧 块 /定位 块 / 铲 基 / 撑 鸡 
环保 标志 

细 水 口 











逃 气 道 
披 锋 
加 胶 
中 托 司 
中 托 边 
水 口 扣 针 / 拉 料 顶 针 / 勾 针 
斜 项 / 斜 方 / 斜 顶 块 / 斜 项 杆 / 推 方 
弹 块 / 胶 杯 
飞 模 
KO 了 
司 简 针 
喉 嘴 
行 位 波 仔 
水 口 板 
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分 流 道 板 
定 模 板 
动 模板 
定 模 座 板 
动 模 座 板 
二 板 模 
三 板 模 
热 圈 


限 位 螺栓 
顶 块 

精确 定位 块 
局 推 杆 
阶梯 推 杆 
浇 口 

开 闭 顺 
注射 机 
型 腔 
密封 图 

外 铜 模 

三 板 模 前 模 拉 料 杆 
闭 弹 筑 的 笠 滑 块 
垫 块 
冷却 水 
冷却 水 接口 
分 型 面 
弹簧 

开 模 顺 
定位 珠 

脱 模 斜 度 
电极 

燃 接 痕 
银 纹 

伺 纹 
填充 不 足 
塑料 注射 模 
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细 水 口 板 

A 板 

B 板 

面板 /上 固定 板 
底板 /下 固定 板 

大 水 口 模 

细 水 口 模 

介子 

模 坯 阔 度 

顶 针 

司 简 / 套 简 

边 钉 

托 司 / 直 司 

限 位 螺钉 / 山 打 螺钉 
直方 

边 锁 / 顶 锁 

己 顶 针 

托 针 

水 口 / 人 水 

扣 鸡 

啤 机 

前 模 / 母 模 模 仁 / 模 肉 
0 型 环 / 股 圈 /防水 胶 圈 /0 型 圈 
公仔 模 

吊 针 /三 板 模 前 模 拉 料 针 
弹 啤 

方 铁 / 命 仔 方 / 模 脚 
运 水 

水 喉 / 水 嘴 
分 模 面 /PL 面 ( 音 嘻 啦 面 ) 
弹 马 

拉 胶 / 拉 模 扣 
波 子 螺 钉 / 弹 马 波 子 
啤 把 

铜 公 

夹 水 纹 

水 花 

咬 花 

啤 不 满 

塑胶 模 
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